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Wenn man als Ingenieur mit offenen Augen durch das Ausstel-
lungsgelidnde der Technischen Messe Hannover 1951 ging, so
kan man sehr bald zu der Feststellung, dass sich unter der
Fiille der vorgefﬁhrten Maschinen, Apparate und Gerdte sehr
viele Neukonstruktionen, Weiterentwicklungen oder Verbesse-
rungen bekannter Standardmodelle befanden.

Der Verfasser dieses Berichtes hat sich nun wdhrend seines
3~-tdgigen Messebesuches bemiiht, mdglichst viele Neuheiten
aus den einzelnen technischen Gebieten zu erfassen. Dabei
besteht die MOglichkeit, dass vielleicht einige wesentli-
che Neuerungen nicht beobachtet wurden, zumal da die fir
den Messebesuch angesetzte Zeit recht kurz bemessen war.

Der vorliegende Bericht behandelt die technische Seite der
Messe vom deutschen Standpunkt aus betrachtet. Die Zusam~-
menstellung dieses Berichtes ist durch Auswahl aus dem um=
fangreichen Prospektmaterial, aus den Ricksprachen mit zahl-
reichen Firmenvertretern und aus einigen Presseberichten
entstanden. Es war oft nicht einfach, das wirklich Wichti-
ge von dem weniger Wiéhtigen zu trennen. Soweilt geeignete
Abbildungen erhidltlich waren, wurden sie den einzelnen kurz
gefassten Beschreibungen beigefiigt, um sie verstdndlicher
zu machen.

Es wurde versucht, durch geeignete Auswahl aus den gezeig—
ten Neukonstruktionen und Fortschritten der letzten Zeit
den Leser dieses Berichtes einen allgemeinen Ueberblick
Uber die Ausstellung zu vermitteln. Der Bericht umfasst
8ls0 nur einen kleinen Teil der Neuheiten oder Gegenstin-
de, die durch besondere lerkmale hervortraten, wie sie dem
Verfasser im Rahmen dieser Berichbterstattung erwdhnenswert
- erschienen.
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Uebersicht tiber Neuheiten und Verbesserungen.

Aus der Unmenge der auf der Ausstellung zum Teil erstmals gezeigten
Gegenstinde, von denen ein kleiner Teil in dem Abschnitt "Die Ma~-
schinen, Apparate und Gerdte" behandelt wird, sollen hier in einer
kurzen Zusammenfassung die wesentlichsten Neukonstruktionen und Ver—
besserungen aufgezdhlt werden, die die Aufmerksamkeit des technisch
interessierten Messebesuchers besonders auf sich lenkten. Dieser Ab-—
schnitt gibt auf diese Weise eine ganz kurze Messeiibersicht fir den
eiligen Leser. Diese Seiten stellen kein Werturteil gegeniiber den
anderen neuen Ausstellungsgegensténden dar, die im folgenden nicht
erwahnt werden.

Drehbsnke mit lomentschaltung der Drehzahlen waren zu sehen. Durch
Schaltung erhdlt man augenblickliche Aenderung der Drehzahl (von
Null bis zur hochsten Drehzahl) oder der Drehrichtung.

Bei einer in letzter 7Zeit entwickelten Schleifmaschine fir Spiral-
bohrer werden durch besondere Bewegungen des Bohrerhalters die bei-
den bchneldllppen bei jedem Durchgang an der Schleifscheibe ohne
ein Umspannen abwechselnd hitereinander geschliffen.

Eine Vielzahl-Doppelhobelmaschine erhSht die Zerspanungsarbeit etwa
um das 4-fache. An der schriégen Stirnfliche eines Stosgels mit Rund-
fithrung wird an den Umkehrpunkten ein revolverkopfdhnlicher Mehr-
fachstahlhalter hydraulisch um 180° geschaltet und festgezogen und
ermdglicht das Zweiwege—Hobeln.

Die selbsttatige Zahnrad-Wdlzfrdsmaschine eignet sich zur laufenden
Fertigung der Trieblinge von Spiralkegeltrieben mit versetzten Ach—
sen, deren Verzahnung bisher auf Kegelrad—-Maschinen durch Abwilzen
von Planriddern verschiedener Grdsse, notfalls mit Sonderfrasern,
erzeugt wird.

Aus dem Gebiet der Holzbearbeitungs-Maschinen ist die Dicktenhobel-
maschine mit schraubenloser und schallgedampfter liesserwelle erwih-
nenswert. Bei ihr werden sdmtliche Messer gleichzeitig gespannt.
Dadurch wird grdissere Spanngenauigkelt gegeniiber normalen lMesser-
wellen erreicht.

Tine neue automatische Sperrholzplatten-Formatsige hat hydromecha-
nische Steuerung fiir die Léngs— und Querschnitte. Diese Sdge wird
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fiir jede Platten— beziehungsweise Pressengrisse geliefert. Es be-
steht die Mdglichkeit mit beliebig vielen ILings— und Querschnitten
zu arbeiten.

Die nach einem neuen Kopierverfahren bei geringem Druck und gerin-
gem Gewicht der schwingenden Masse arbeitende Kopiermaschine zur
Herstellung unregelmassiger Holeérper fand viel Beachtung.

Eine sogenannte Steinpumpe sah man, mit der feste Stoffe wverschie-
dener Korngrdsse unter Wasser weggerdumt oder gewonnen werden koén-
nen. Sie findet bei Hafen— und Flussbegradigungsarbeiten Verwendung.

Ein Schraubenschaufler fiir eine Fdrderleistung von 8000 Liter Was-—
ser je Sekunde bei 4 m Hhenunterschied war ausgestellt.

Aus der Gruppe der Baumaschinen fand der Betonbahn-Automat das In-
teresse der Messebesucher. Diese neue Strassenmaschine kann ohne
jegliche Nacharbeit bis zu 60 m laufende Zementbetonstrasse bei 5 m
Breite in der Stunde herstellen. Dabei wird die Kiesschiittung, Un=
terbeton und Oberbeton verdichtet.

ﬁnter der Werkzeugen ist der neue selbtdéffnende Gewinderollkopf von
Bedeutung, der als feststehendes und als umlaufendes Werkzeug die
Gewinde nach dem bekannten Gewindewirbelverfahren herstellt.

Fine Neukonstruktion stellt der Schnittgeschwindigkeits-Automat fir
Drehbinke dar, der die beliebig einstellbare Schnittgeschwindigkelt
iiber den gesambten Drehbereich beim Plandrehen konstant halt. Die zu-
gehdrige Drehzahl wird vollautomatisch und stufenlos geregelt.

Neben dem stufenlos verstellbaren gleichachsigen Reibradgetriebe
ist ein im Aufbau ganz einfaches stufenloses Getriebe zur Uebertra-
gung kleinerer Leistungen bemerkenswert. Das iesentliche dieses Ge-—
triebes ist ein sehr schmiegsamer Breitkeilriemen mit aufvulkani-
sierten Gummikldtzchen.

Ein Elektromotor wurde gezeigt, bei dem bei Wicklungsschéden mit
Wehigen Handgriffen der Stator ausgewechselt werden kamm. - Ein an-
derer Motor wird jetzt mit Beschleunigungsregler gebaut, wodurch das
Pendeln der Last bei Hangebahnen unterdriickt wird.

Allgemeine Beachtung fand das neue Ultraschall-Lotgerdt fir Alumini-
um. Bei diesem Gerdt wird die Oxydhaut durch einen sich im Frequenz-—

Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6



Approvecl e Release 20090 HIBRATRPIR0POP0RU00RINND & -

gebiet des Ultraschalls bewegenden Griffel auf mechanischem Wege be-—
seitigt, sodass sich das Zinnlot ohne Flussmittel mit dem Aluminium
verbindet.

Ein Gerat fir die Materialprﬁfung stellt die ScHér-Wolfram-Bombe dars
Die Priifung wird durch Isotope vorgenommen.

Ein sogenanntes Aktiv-Ruder besteht aus einem Unterwasser—-Elektro-
motor mit Propeller, der im Ruderblatt eines Schiffes befestigt wird
Da die Kraftwirkung in Richtung des Ruders verliduft, wird die Mandv-
rierféhigkéit des Schiffes sehr erhoht.

Eine Neukonstruktion eines Dreheisen-Prdzisions-Messinstrumentes

fiir Wechsel- und auch fiir Gleichstrom lag vor. Die Fortschritte auf
dem Gebiet der hochpermeablen magnetischen Werkstoffe haben es zu-
gelassen, bei dem neuen Messwerk unter Verzicht auf eine Astasierung
einen wesentlich besseren Fremdfeldschutz zu erreichen, der bis Null
herab wirksam ist.

Eine Messuhr mit StoBschutz zur Bestimmung der Abweichungen vom
Sollmass wurde vorgefiihrt. Dieses Feinmessgerdt kann durch eine be-
sondere konstruktive Massnahme alle stossartigen Beanspruchungen,
die auf den Tastbolzen einwirken konnen, aufnehmen, ohne dass die
Messgenaulgkeit darunter leidet.

Ein kurvengingiges Fdérderband sus Gummi, das ein Stahlseil als rich-
tunggebendes Element und Fugorgan hat, wurde ausgestellt.

Auf dem Messegelinde befand sich ein Turmwipp-Kran in Rohrs&ulenkon-—
struktion mit einer Hubhdhe bis zu 35 m. Es verdient wegen einiger
konstruktiver Neuerungen Erwihnung. Unter anderen Lerkmalen wire
seine hohe Kippsicherheit, seine in der Hohe verstellbare Fihrer—
kabiné und seine klappbare Lagerung am Kranfuss zu nennen und auch
seine leichte Zusammenlegbarkeit und damit leichte Transportféhig-
keit.

Unter den Biiromaschinen fiel der adressierende Briefvervielf&lti-
gungs—Automat auf, mit dem sich individuelle Werbebriefe mit farbi-
gem Briefkopf und Fussnote, mit Datum und wechselnder Anschrift,
persénlicher Anredé, schreibmaschinengleichem Brieftext, Unterschrift
und Blickfang in Tintenfarbe in einem Arbeitsgang herstellen lassen.

- e e e e e o o
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"Allgemeines Uber die Messe.

Zum finften Mal nach dem Kriege fand die Technische Messe in Hanno-
ver vom 29. April bis zum 8. ifai 1951 statt. Es war der zweite Teil
der Deutschen Industrie-llesse, die mit der Muster=-lMesse vom 28. Fe-
bruar bis zum 4. Marz 1951 in Hannover begann. In Anwesenheit des
britischen Hohen Kommissars und weiterer hoher Persdnlichkeiten er-
0ffnete Bundespridsident Prof. Heuss in der Niedersachsenhalle die
Technische iesse. Prof. Heuss bezeichnete die Ausstellung als eine
Selbstdarstellung der friedenswilligen Arbeit des deutschen Volkes.

Ein grosser Strom in- und ausldndischer Besucher hat sich 10 Tage
lang auf der Technischen Messe iiber den Stand sehr vieler Industrie-
zweige unterrichten kdnnen. Fir die Kdufer war es bel der lienge der
Angebote nicht immer leicht die richtige Wahl zu treffen. Fir den
Ingenieur bot die Messe eine uniibertroffene Gelegenheit, sowohl auf
seinem Fachgebiet Studien zu treiben, als auch die Fortschritte auf

Caststiitten: 1-20 = Messehallan

Haus der Nationen Exportbérse

Cantina Romana Reisebiro
Bierklause
Gartencafé
Hauptgaststétte
Zeltgaststéitte

und weitere Hallengaststatien

Messepostamt .

a n T o

Giterabfertigung

Tmo N e >

P = Parkplatz
F = Freigeldnde

Uebersichtsplan zur Technischen lMesse Hannover
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anderen Gebieten kennenzulerneh oder zu beobachten.

Die Ausstellung war die bedeutendste und grdsste Leistungsschau, die
bisher in Deutschland nach dem Kriege gezeigt wurde. In 20 grossen
Hallen und auf einem grossen Freigelidnde waren die Maschinen, Appa-
rate und Gerdate zur Schau gestellt. In wenigen Jahren entwickelte
8ich die Technische Messe in Hannover, ausgehend von den ersten
deutschen Nachkriegs—-Exportmessen , zu ihrer heutigen Bedeutung. Vom
deutschen Standpunkt aus gesehen stelltediese llesse éine eindruck-
volle Demonstration der Leistungsfdhigkeit der deutschen Industrie
dar. Vom Standpunkt des Auslandes war sie ein Ereignis von interna-
tionaler Bedeutung. -

Die Wertung dieser Ausstellung widre unvollkommen, wollte man den
erzielten Fortschritt nur inbden neuen Hallen, in dem vergroésserten
Freigelinde, in der so viel grdsseren Zahl der Aussteller und be-
sonders der auslandischen Aussteller und Besucher erblicken. Diese
Messe wird vielmehr im Vergleich zu den vergengenen dadurch charak-
terisiert, dass auf allen Teilgebieten ein erfreulicher technischer
Fortschritt festgestellt werden konnte.

Viel beachtet wurde in Hannover nicht aur, was gezeigt wurde, son-
dern auch wie es gezeigt wurde. Messeleitung und Aussteller hatten
im Zusammenwirken mit den Industrieverbinden einen Rahmen geschaf-
fen, der den ausgestellten Erzeugnissen ebenbiirtig war. Es ist nicht
einfach, riesige liaschinen, Motore und sperrige Gerdte reprisenta—
tiv und wirkungsvoll auszustellen. Trotzdem war es den meisten Aus-
stellern gelungen, durch einen ansprechenden Zusseren Rahmen die
Blicke der Besucher auf ihre #rzeugnisse zu lenken.

Un dem Eink3ufer die Uebersicht zu erleichtern, wurde eine straffe
Zusammenfassung der einzelnen Industriegruppen vorgenommen. Auch die
béteiligten ausléandischen Aussteller sind innerhalb der entsprechen-
den Untergruppen aufgenommen worden. Auf diese Weise tritt der in-
ternationale Charakter der kesse deutlich in Zrscheinung. Der Schwer
punkt der gezeigten Ausstellungsgliter lag einerseits auf dem lMaschi-
nenbau, der etwa 50 % der Ausstellungfldche inne hatte, und dabeil
ganz besonders bel den Werkzeugmaschinen. Die Letzteren hatten 4
Hallen belegt. Weiter war die Elektro-Industrie stark vertreten, ge-
folgt von den Bliromaschinen. In einigen Industriegruppen gab das An-
gebot der Aussteller einen beinahe liickenlosen Ueberblick iber die
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Erzeugnisse der Branche. Das kann beispielsweise fiir die Gruppe der
Holzbearbeitungs=Maschinen oder fiir die Bliromaschinen behauptet wer-
den.

Von ausléndischen Ausstellern waren die Schweiz und Oesterreich be-
sonders hiufig vertreten. So stellte die Schweiz allen in sechs
Gruppen ihre BErzeugnisse aus, wobei Werkzeugmaschinen und Priifma-
schinen im Vordergrund standen. Oesterreichische Werke fihrten in
der Hauptsache Werkzeug—, Textil- und Kraftmaschinen sowie Kompres=
soren vor. Aus Uebersee waren die Firmen der Vereinigten Staaten mit
Transportfahrzeugen, Biromaschinen und Messgeriten erschienen. Fran-—
zdsische Hersteller zeigten Werkzeug—, Textil- und Biiromaschinen,
englische Firmen Kranwagen und Textilmaschinen. Italien war vor al-
lem mit Nahrungs- und Genussmittelmaschinen vertreten und die skan-
dinavischen ILdnder mit Holzbearbeitungs—, Werkzeug— und Genussmit-
telmaschinen. Oft stellten auslé&ndische Firmen durch deutsche Han-
delsvertretungen ihre Erzeugnisse zur Schau. '

BEs war erfreulich, dass sehr viele Firmen aus West-Berlin auf der
Messe zu sehen waren, und zwar nicht nur die grossen und bekannten
Werke stellten ihre neuen Erzeugnisse aus, sondern auch kleinere
Spezialbetriebe konnte man hiufig treffen. Am stirksten beteiligte
sich die Berliner Elektro-Industrie an der Ausstellung. Ausserdem
waren neben anderen Industriegruppen vorwiegend Werkzeugmaschinen,
Biiromaschinen, Papierverarbeitungs— und Druckersimaschinen, luft-
"technische Anlagen, Industriedfen und auch Erzeugnisse der optischen
und feinmechanischen Industrie anzutreffen. Die Berliner Firmen, die
teilweise mit guten Neuentwicklungen aufwarteten, waren bemiiht, fir
ihre noch freien Kapazitdten Auftrdge besonders aus dem Ausland zu
erhalten.

Firmen aus der Ostzone Deutschlands hatten die iesse nicht beschickt.
Nur einige wenige Zweigwerke ostzonaler Firmen, die in Westdeutsch-
land ihre Produktipn aufgenommen haben, waren auf der Ausstellung
ziu finden. Dies waren dann aber Erzeugnisse Westdeutschlands.

Mehrere Tagungen und Konferenzen wurden wihrend der Messetage auf
dem Ausstellungsgelidnde durchgefiihrt. So fanden sich der Verein
Deutscher Ingenieure (VDI), die Aussenwirtschaftsreferenten der
Industrie- und Handelskammcrn, der Verband des Elektro— und Rund-
funkhandels sowie dle reisenden Kaufleute zu Tagungen zusammen.
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Auch die Arbeitsgemeinschaft"Verpackungen"traf sich zu Besprechun-
gen. Dariiber hinaus fand ein Treffen der Diplomaten und Kaufleute
der stidamerikanischen Staaten mit deutschen Politikern und #irtscleft-
lern auf einem Ibero-Amerikanischen Tag statt. Auch der Wirtschafts-—
ausschuss des deutschen Bundesrates hielt eine Sitzung auf der kiesse
ab.

Welche Bedeutung das Ausland dieser Ausstellung zugemessen hatte,
ging daraus hervor, dass 10 Staaten, darunter die Tschechoslowakei
und Ungarn, zur Messe Fahrpreisermissigungen bis zu 50 % gewdhrt
hatten. Innerhalb Deutschlands betrug die Pahrpreiserméssigung bei
der Bundesbahn 3% ¥2 %. An einem besonders eingerichteten Messe -
flugdienst waren die britische Gesellschaft (BEA), die skandinavi-
gche (3AS), die hollandische (KLM) und die schweizerische Gesell-
schaft (Swissair) beteiligt. Ausserdem hatte das Auswdrtige Amt der
Bundesrepublik alle deutschen Auslandsvertretungen angewiesen, Sicht
vermerke (Visa) fiir Besucher der Technischen Messe gebiihrenfrei vor-
zunehmen. = Die skandinavische Luftverkehrsgesellschaft hatte auf
dem Ausstellungsgelinde einen Hubschrauber stationiert, der den
Gasten fir Rundfliige zur Verfiigung stand.

Der Preis fiir den Messedauerausweis betrug 10.- DM, der Eintritts-
preis fiir einen einmaligen Besuch der Messe 6.- DM. An den beiden
allgemeinen Besuchertagen konnte das Ausstellungsgeldnde fir 2.— DM
betreten werden.

Um die XKaufleute liber die Unterbringung bestimmter Firmen, falls die
Angaben im amtlichen Messekatalog unzureichend waren, und iiber Be-
zugsmbglichkeiten fiir nicht ausgestelite Erzeugnisse des Maschinen-
und Apparatebaues zu informieren, stand ein vom Verein Deutscher
Maschinenbauanstalten eingerichteter Auskunftsstand zu Verfigung.

Sehr verschieden war die Aufmachung der St&nde der Firmen, aber auch
die Art, wie die grossen Firmen ihre Erzeugnisse zur Schau stellten.
S0 hatten einige grosse Werke zum Teil recht ansprechende’ Pavillone
errichtet, andere zeigten ihre Maschinen und Gerdte auf mehreren
Standen in verschiedenen Hallen und auf dem Freigelidnde, wieder an-
dere Firmen hatten nur einen, aber dafiir recht grossen Stand, der
manchmal zweistdckig aufgebaut war. Als Beispiel wird hier der Plan
des Ausstellungsstandes der Firma Siemens (siehe néchste Seite) ge-
zeigt, der dem interessierten Besucher das Auffinden bestimmter Ge-
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rite des Werkes erleichtern sollte. Teilweise war der Stand zwei-
gtéckilg. Im oberen Stockwerk befanden sich die Verhandlungsrdune.
Dann hatte die Firma noch einen Stand auf dem Freigelénde.

Installationsmaterial Installationsmaterial . : .
tiir feuchte und trockene T fiir feuchte und trockene Innen- und Aufienleuchten

Raume Raume
Elekirizitatsz&hler Elektrische Hausgerale Kessel-Schalitafel

Flugplatz-
befeuerung - Kabel und Leilungen
fiir die Fernmeldetechnik

Kabel und ) Elekirische Hausgertite MeBinsirumente
Leitungen fiir die und Wandler
Fernmeldetechnik .
Pneumatische Regler
Flussigkeitszéhler
Kabel und
Leitungen fir Starkstrom Elektrische Hausgerate
Schweifeinrichtungen Zshlerpriifeinrichiung
Pumpen ) N
Antennen, Rohren, Fernsprech- Eleklrische Uhren
Bauelemente der Nebensiellen- Selbstlallqe _Feuermeld_er
Nachrichtentechnik Anlagen ' :
Halbfertig-Fabrikate
aus Weich- und Harlgummi,  Hochfrequenz-
Messing und Kupfer Keramik Grofie Wihler-
Hochtrequenz-  Ultraschall- Nebenstellen-
Trockengleichrichter Generaloren  Létgersit Zentrale
Fernsprech-Zentrale fir
Schiffs- . Energieversorgungs-
Hochspannungs Signal-Geréte Uber- Unternehmen
- Textilmaschinen- und Stellungs- mikroskop .
Kondensatoren Antiiebe Fernzeiger Fernmessung
Steuerantriebe Fernsprech-
1lr Triebwagen Forderband- | Vermittlungs-
Anlage tisch
HF-Telefonie
Fern-
steverung
Hoch- und Textilmaschinen- . Fernschreib-
Niederspannungs- Aniriecbe i\;clirieerr;:schmen- Gertite . UKW-Fernsprechen
Schaltgertite Fernschreib {Iems.;?‘llech-
= ermiitiungs-
Kransieuerung MefBgerite schrank
Fernmessung
Hoch- und
Niederspandorgs- = = ° Steuerpult 1 Siemens-Hell-Schreiber
. i Gleichrichter
Schaltgerite Férdermaschinen Relais Hochspannungs-

Schallgerite

Beispiel eines Ausstellungsplanes einer grossen Firma

Abschliessend soll noch darauf hingewiesen werden, dass auch der
auslédndische Messebesucher einen guten Eindruck von der Messe be-
kommen hat. Dies zeigt auch folgendes Beispiel, das allgemein be-
kannt wurde: Der Leiter eines grosseren Industriewerkes in den USA
berief telegraphisch noch 10 seiner Ingenieure auf dem ILuftweg nach
Hannover.
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Die Messe in Zahlen.

An dieser Stelle mOgen einige Zahlenangaben einen allgemeinen Ueber-—
blick liber die Messe vermitteln. Zu Beginn zeigen zwei Schaubilder
die Entwicklung der Deutschen Industrie-Messe widhrend der letzten 5
Jahre bezliglich der Ausstellerzahl und der Ausstellerfliache. Es han—
delt sich also hierbei um die Summe der Zahlen aus der Muster-Messe
und der Technischen Messe. Die zeitliche Zweiteilung der Messe hat
erst mit dem Jahr 1949 begonnen. S —

AstTel Iungsﬂache
E UTSCHE INDUSTRIE-MESSE

i —gﬂ#whrhbﬁbqﬁuﬁhc-

- HANN OVE s
j Ilnmmwhnen : N
;;.@Nt,'srrrr-ﬂm:sz“ S , ////////
_ 7 , ; G xnﬁgegf@;é;éggg
LA AIR )3/§§§g> /54
ﬂE!IIIIIIEIIEII IHEI
Die Entw1cklung der Deutschen Industrle-Messe Hannover

Die nun folgenden Zahlen beziehen sich nur auf die Technische Messe:

Grosse der gesambten Ausstellungsfléache: . . . . . 600 000 n°
davon gedeckte Hallenflidche 144 Q00 m2
Freigelinde 40 000 m°
sonstige Bauten,Anlagen,Parkpl. 416 000 m2
Anzahl der Aussteller: .« « « ¢« ¢« ¢ es s e« + . L2045
davon ausldndische Aussteller 148
Aussteller aus West=Berlin 192

Aussteller aus West-Deutschland 2305

Anzahl der Aussteller nach Braanchen aufgeteilt:

Maschinenbau 1180
Elektro-Industrie 587
Biromaschinen und Blirobedarf 262
Eisen-,Stahl- u. Metallwaren,Werkzeuge 203
Feinmechanik und Optik o4
Sonstige Aussteller 201
Auslandische Aussteller 148
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Anzahl der Besucher: . « « « o+ o« o o« etwas tiber 1 000 000
davon Auslénder iiber 60 000

Die tdglich von den Ausstellern in Anspruch genommene Strommenge,
fiir die ein ﬁnterirdisches Verteilernetz von grossem Ausmass gelegt
wurde, entsprach dem Stromverbrauch einer Stadt mit etwa 100 000
Einwohnern. Ebenso kam der tidgliche Verzehr an Lebensmitteln auf dem
Messegeldnde dem Verbrauch einer mittleren deutschen GroBstadt
gleich. = HAbtte man alle Ausstellungsstinde in den 20 Hallen und
auf dem Freigeldnde auf dem kiirzesten Weg besuchen wollen, so hat-
te man einen Weg von ungefdhr 21 km zurlicklegen miissen.

Aus folgenden 11 Staaten waren Firmen auf der Ausstellung vertreten:
USA, Oesterreich, Schweiz, Frankreich, England, Italien, Belgien,
Holland, Schweden, Norwegen und Lichtenstein.

Der gessmte Wert fiir die inldndischen und ausldndischen Auftrage,
die die Aussteller wihrend der Messe erhalten haben, konnte leider
nicht in Brfahrung gebracht werden.
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Die wirtschaftliche Seite der Messe.

Wenn innerhalb von sechs Jahren eine Messe aufgebaut werden konnte,
wie sie sich in diesem Jahr in Hannover darbot, dann ist das nicht
zuletzt auf dem krdftigen Impuls zuriickzufiihren, den die deutsche
Industrie durch die Hilfe aus dem Marshall-Plan erhalten hat. Auch
der Aufbauwille unseres Volkes, besonders der Fleiss des Arbeiters,
die Erfindungsgabe des Ingenieurs und die Wendigkeit des Kaufmanns
.8ind ebenfalls daran beteiligt gewesen.

Industrielle und Kaufleute aus Deutschland und der Welt waren er-
staunt iiber das, was das riesige Schaufenster der deutschen Industrie
in Hannover ihnen zeigte. Anerkannt wird vor allem, in welchem Um~
fang es der deutsche Fabrikant verstanden hat, in seinen Konstruk-
tionen trotz der langen Abgeschlossenheit Deutschlands von den Welt-
mirkten dem internatbtionalen TFortschritten zu folgen.

Die auf der Messe getitigten Geschiaftsabschliisse mit dem In— und
Auslande haben die Erwartungen der Aussteller bei weitem lbertrof-
fen. Manche Firmen haben sich wegen der Rohstoffschwierigkeiten und '
des Ereditmangels erst der Unterstiitzung amtlicher Stellen versi -
chert, bevor sie Millionenauftrédge iibernahmen. Von vielen deutschen
Ausstellern wurde bedauert, dass nicht alle Abschlussmdglichkeiten
ausgenutzt werden konnten, da manchmal der Umfang der Kaufantrége
die Hbhe ihrer gegenwidrtigen Jahresproduktion iibertraf oder die Ver—
knappung einiger Rohstoffe hemmend wirkte. Bei zahlreichen Verhand-
lungen war aus diesem Grunde die Lieferfrist fiir den Kaufabschluss
entscheidend. Die Frist lag im allgemeinen zwischen zweil und acht-
zehn lonaten, zum Teil auch linger. Dieser Umstand fiihrte seitens
der Kiufer manchmal zu einer Zurilickhaltung bei der Auftragserteilung,
und zweifellos scheiterten so auch manche Exportgeschifte. Zum Bei-
spiel sahen sich einige Firmen folgender Artikel gezwungen die Auf-
trige zu rationieren oder die Lieferfristen zu verléngern: im Werk-
zeugmaschinenbau, flir Messgerdte, fiir feinmechanische Prédzisionsge-—
rédte oder fiir Neuheiten aus der Elektro-Industrie.

Auch die Exporthoffnungen sind hoch iibertroffen worden, denn aus
fast 40 Lindern waren ernsthafte Kdufer gekommen. Das Geschidft mit
dem Ausland hat das innerdeutsche noch bei weitem {iberfliigelt. Aus-—
schlaggebend hierfilir dlirfte gewesen sein, dass die Preise unserer
Erzeugnisse hdufig noch unter denen des Weltmarktes liegen, sodass
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dadurch ein Anreiz fir das Ausland gegeben war. Leider mussten je-
doch grosse Exportauftridge, die deutschen Firmen teilweise eiﬂé jah-
relange Beschiftigung geben wiirden, besonders zur Industriealisie-
rung der stid- und mittelamerikanischen Staaten, zundchst einmal zu-
rickgestellt oder sogar ganz aufgegeben werden, da die Verknappung
wichtiger Rohstoffe und die hohen Anforderungen fiir den Export von
Halbzeugen die Lieferfidhigkeit stark beeintridchtigen. Auch kdnnen
die Firmen die deutschen Auftridge nicht ganz fallen lassen.

Zur leichteren Abwicklung der Exportgeschidfte waren das Bundeswirt-
schaftsministerium, das Aussenhandelskontor, Fachverbinde, Handels-
kammern, Aussenhandelsbanken usw. auf der Messe vertreten. Die wich-
tigsten Exportliander hatten sogar eigene Verﬁretungen nach Hannover
entsandt, die sowohl den Eink8ufern ihres Landes wie auch den deut-
schen Ausstellern beratend zur Verfligung standen.

Die zahlenmidssig grossten Abschliisse wurden im Maschinenbau, vor-
nehmlich im Werkzeugmaschinenbau, getitigt. Grosse Auftrige erteil-
ten Einkdufer aus den USA, aus Indien, Pakistan, Ausstralien, Neu-
seeland, Stdamerika, aus dem vorderen Orient und Indonesien, abge-
sehen von den Eink#ufen europdischer Ldnder. Auch die Elektro-In-
dustrie erzielte hohe Umsdtze, und das Geschdft in der Bilrogruppe
war sehr lebhaft. Dabei sind die USA als ein grosser Einkdufer fir
Bliromaschinen und Erzeugnisse der Elektro-Industrie aufgetreten.

Es wurde auch auf der ilesse mit Genugtuung festgestellt, dass die
Liicken, die durch den Ausfall der Ostzone besonders in Werkzeug-
und Textilmaschinen sowie bei der Buromaschinen-Industrie entstan-
den waren, durch Verlagerung und Inbetriebnahme neuer Anlagen im
Bundesgebiet fast villig geschlossen werden konnten.

Wenn auch der Produktionsstand von West—Berlin bei 46 % liegt ge-
geniiber der Vergleichszahl von 127 % fiir West=Deutschland - bezo-
gen auf die Zahl vom Jahre 1936 — , so hat die lMesse doch erneut
die Leistungs— und Konkurrenzfihigkelt der Westberliner Wirtschaft
bewiesen. Die vielen Berliner Firmen erschienen mit zahlreichen HNeu-
erungen, die Anerkennung fanden und auch viel gekauft wurden.

Ganz allgemein wird man die geschdftlichen Erfolge erst nach iiona—
ten, aber dann auch nur annihernd abschitzen kénnen. Fiir die Forde-
rung der zwischenstaatlichen Beziehungen hat die Deutsche Industrie-
Messe Hannover einen bedeutenden Beitrag geleistet. Es ist zu hof-
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fen, dass dem Marshall-Plan bald ein neuer Plan folgen wird, der
durch eine ebensolche sinnvolle Lenkung von Rohstoffen und Fertig-
fabrikaten den weiteren wirtschaftlichen Zusammenschluss der west-
europdischen Staaten fordert.
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Die Maschinen, Appérate und Gerite.

Allgemeine Fortschritte.

Es hat sich gezeigt, dass die deutsche Industrie in den vergangenen
Jahren neue konstruktive Ideen entwickelt und verwirklicht hat, die
infolge des fehlenden Patentschutzes bisher der Oeffentlichkeit nicht
gezeigt wurden. Da dieser Schutz jetzt gewdhrt wird, hat die Techni-
sche Messe den Vorhang geliiftet und bot dem deutschen und ausléndi-
schen Publikum viele neue Konstruktionen, sinnvolle Verbesserungen
und Weiterentwicklungen alter Standardmodelle. Aber auch die fort-
schreitende wirtschaftliche Entwicklung, gestilitzt durch die Gelder
der ERP-Hilfe, gab die Voraussetzung fir manche Forschungsarbeit
und die daraus entstandenen Neukonstruktionen. Natiirlich stehen beil
den Neuheiten die wirtschaftlichen Gesichtspunkte im Vordergrund.

Betrachtet man ganz allgemein die ausgestellten Maschinen, Gerdte
und Apparate, so fielen unter anderem folgende besondere Merkmale
auf, die fiir die neuen Maschinen charakteristisch sind:

Zweckmissige und formschone Gestaltung,

Vervollkommnung der Automatik,

Erhéhung der Genauigkeit bei der Herstellung,

Ausnutzung der vollen lMaschinenleistung,

welterer Ausbau der Vielverwendbarkeit (Baukastensystem).

Die Schonheit der Busseren Form wird immer mehr vom Kdufer bevor-
zugt. Diese Tendenz ist zwar nicht neu, aber sie tritt merklich wei-
ter in den Vordergrund. Dies trifft nicht nur fir Haushaltungsgegen-
stédnde, sondern auch fﬁr alle Maschinen zu. Auf dem Gebiet der Form-
gebung hat zweifellos der deutsche Maschinenbau wesentliche Anregun-—
gen aus der Maschinen-Industrie der Vereinigten Staaten erhalten.
Der Maschinenbauer hat gelernt, dass die schéne Form auch in der Re-
gel die zweckmissigste ist. Geschlossene und glatte Formen bedeuten
obendrein Schutz vor Verschmutzung und erhdhte Sicherheit vor Unfal-
len sowie gréssere Stand- und Schwingungsfestigkeit, die beide fir
das einwandfreie Bearbeiten des Werkstiickes von Wichtigkeit sind.
Auch auf den Weltmidrkten geht es im Wettbewerb nicht nur um Lei-
stungsfahigkeit und Preiswlirdigkeit, sondern auch um das Aussehen
der Maschine. In dieses Gebiet gehort ebenfalls die zweckmissige An-
ordnung der Bedienungshebel, die bei Neukonstruktionen besondere Be-
rlicksichtigung fand. Einige Beispiele einer neuzeitlichen Formge-
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bung zeigen die drei folgenden Bilder:

Saldiermaschine
der Olympia-Werke

4-Funkt-Rahmen und Ka-
rosseriepresse mit Un-
terflurantrieb der Ma-
schinenfabrik Weingarten

links:; Revolver-Drehbank
der Firma Gildemeister

formschdn gestaltete Maschinen

Die Automatik im Maschinenwesen findet zunehmende Verwendung und ist
_ welter vervollkommnet worden. Teilweise sind aus den Halbautomaten
in der Weiterentwicklung Vollautomaten geworden. Bei den Werkzeug-
maschinen ist oft nur noch die Fiillung des Maﬁerialmagazins von
Menschenhand vorzunehmen. Diese Entwicklung wird durch wirtschaft-
liche Forderungen bestimmt, denndie Automatik gibt kiirzeste Nebern—
und Hauptzeiten fiir das Werkstiick und damit ErhShung der Produktion.
Erst die Weiterentwicklung der Antriebs— und Regeltechnik besonders
auf dem elektrotechnischen Gebiet (Programmschaltung, elektronische
Steuerung, elektromagnetische EKupplungen mit Fernschaltung, Gleich—-
lsufschaltungen usw.) haben die Fortschritte auf dem Gebiet der
Vollautomaten gebracht. Fiir die Anwendung der elektronischen Steu-
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erung waren die Entwicklungen in den USA fiir die deutsche Industrie
massgebend. Die automatische Bearbeitungsmethode findet jetzt auch
bei schweren Maschinen Anwendung, wie es auf der Messe zu sehen war.
Auch die schwersten Maschinen werden nur noch von einem Schaltpult
aus elektrisch gesteuert.

Die Forderung nach dem Genauigkeitsgrad fiir die Abmafe des bearbei-
teten Werkstiickes nimmt weiter zu. Das brachte eine Verfeinerung der
Bearbeitungswerkzeuge und Maschinen mit sich. Durch bessere Lagerun-
gen und Behandlungsarten wurde die Standfestigkeit des Werkzeugma-
terials erhoht. Ausserdem wurde der festigkeitsmissige Aufbau der
Maschinen, ihr Material und die Lagerung der bewegten Teile und ihre
Einstellvorrichtung verbessert und verfeinert, um eine moglichst ge-
naue Abmessung bei der Bearbeitung des WerkstTiickes einhalten zu kdn-
nen. Auch die Messgerdte wurden weiterentwickelt, um die Abmessungen
des bearbeiteten Werkstiickes mit mdglichst grosser Genauigkeit fest-
stellen zu konnen. Hier findet oftmals die in Amerika entwickelte
elektrische Abtastmethode Verwendung. '

Aus wirtschaftlichen Grinden wird die volle Ausnutzung der Antriebs-—
leistung gefordert. Das filhrt zu einer statisch und schwingungsmis—
sig festen Konstruktion der Maschine, um die Bearbeitungsgenauigkeit
bei schnellster Fertigung nicht herabzusetzen. So sah man vielfach
Maschinen, die durch ihren neuen konstruktiven Aufbau stidrksten Be—
lastungen gewachsen sind.

Die sogenannten Aufbaueinheiten, mdgen es Bohreinheiten, Dreheinhei-
ten, Friseinheiten, RHumeinheiten, Vorschub- oder Getriebeeinheiten
sein, werden jetzt von einer Reihe namhafter Firmen geliefert und
laufend verbessert. Diese Aufbaueinheiten werden gerade von kleine-—
ren Betrieben bevorzugt, fir die sich die Anschaffung einzelner Son-
dernmaschinen nicht lohnt. Die Moglichkeiten, die einzelnen Einheiten
zu den verschiedensten vollwertigen Sondermaschinen nach dem Bau—
kastensystem zusammenzusetzen, wurden erweitert. Ebenfalls entwik-
kelte man die Vielverwendbarkeit aller mdglichen Maschinen weiter,
um eine Grundeinheit durch Zusatz- oder Austauschgerédte recht vielen
Verwendungszwecken zufiihren zu kdnnen. Dieses System wird jetzt zum
Beispiellbei schweren Baumaschinen weitgehend angewendedb.

Nach diesem allgemeinen Ueberblick werden in den folgenden Abschnit-
ten einzelne Maschinen und Gerdte behandelt, die sich durch Neukon-

konstruktion, Weiterentwicklung oder Verbesserungen oder hesondere
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Merkmale auszeichneten. Aus der riesigen Menge der auf der Ausstel-
lung vorgefilhrten Gegensténde konnte hier nur eine kleine Zahl kurz
beschrieben werden, die dem Verfasser dieses Berichtes beim Rundgsng
durch das Messegeldnde besonders auffielen. Viele vielleicht auch
wesentliche Neuerungen wurden mit Riicksicht auf den Umfang des Be-
richtes nicht erwdhnt. Um eine allgemeine Uebersicht zu geben, komn-
te immer nur auf einige wenige Maschinen einer bestimmten Untergrup-—
pe eingegangen werden.

Eisen, Stahl und Nichteisenmetalle.

In einer kleinen Halle befanden sich die Ausstellungsgegenstidnde der
Hiittenwerke, der Giessereien, der Schmieden, der Ziehereien, der
Walzwerke und der Firmen, die sich mit der Metallveredlung befassen.
Ein Teil der Werke stellte grosse Maschinenteile oder Halbzeuge zur
Schau, um auf ihre Fertigungsmdglichkeiten aufmerksam zu machen., An-
dere Firmen boten mit einer ganzen Reihe ausgestellter Erzeugnisse
einen Ueberblick iiber ihr Produktionsprogramm, wobei Artikel gezeigt
wurden, die hiufig nach Qualitdt und Verwendungszweck einen ersten
Rang einnehmen.

So sah man unter anderem ein Kurbelwellen-Gesenk fiir eime 10-fach
gekrSpfte Kurbelwelle von der Firma Ruhrstahl A.G. Henrichshiitte,
Hattingen-Ruhr. Der Werkstoff dieses Gesenkes ist ein Chrom-NlckeL-
Molybddn-Vanadium—- legierter Hochleistungsstahl mit 120 kg/mm Fem-
stigkeit. Das gleiche Werk zeigte eine Kurbelwelle fir einen Schiffs-

dieselmotor, die ein Gewicht von 36 t hat. Die Hiilbe waren aus einem
Stiick hergestellt. Auch fand ein grosses Hochleistungs—S#geblatt fir
cine Heisseisen-Schlittensdge, hergestellt aus Chrom-Nickel-Sédge-—
blatt-Spezialstahl, Beachtung. '

Die Gutehoffnungshiitte, Oberhausen, hatte den 5-hiibigen Teil einer
9-hiibigen Kurbelwelle fiir einen Dieselmotor zur Ansicht gestellt.
Die Linge dieser Teilwelle betrdgt 7370 mm und der Durchmesser 550
mm bei einem Gewicht von 45 t. Die Welle besteht aus St 50/60, die
Kurbelhiibe aus Elektro-Stahlguss. Aus dem grossen Fertigungspro-

gramm des Werkes seien neben Guss— und Schmiedestiicken noch Ein-
richtungen fiir den Bergbau und die Huttenindustrie, Turbo- und For-
dermaschinen, Kessel, Behdlter, Drahtseilbahnen, Dréhte usw. genannt.
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Ein Ausschnitt aus dieser Produktion war ausgestellt.

Ein Beispiel fiir schwere Freiform—Schmiedestiicke aus Katerial hoher
Festigkeit war der Schmiedering mit einem Durchmesser von 2050 mm
und 100 mm Wandstirke, hergestellt von der Firma Hittenwerk HOrde,
Dortmund-Horde. Der Ring bildet das Ausgangsstiick fiir einen Getrie-
bezahnkranz. =- Ein anderes schwieriges Schmiedestiick ist eime?7 ©

schwere Pleuelstange, die fiir eine mit Hochofengichtgasen betriebe-

ne Grcsskraftmaschine Verwendung finden soll.

Ein Laufrad fiir eine Freistrahlturbine aus Stahlguss wurde viel be-
achtet. Das von der Firma Stahlwerke Bochum A.G. gefertigte Rad hatw:
te etwa einen Durchmesser von 1700 mm. = Auf einem anderen Stand

konnte man einen schweren Stahlgussanker fiir ein Seeschiff betrach-
ten., = Auch eine 12 t schwere und 9000 mm lange Turbinen-Hohlwel-
le fiir eine Wasserturbine war zu sehen, die trotz ihrer Linge einen
hohen Genauigkeitsgrad in ihren Abmessungen aufweist.

Tnteressant war auch das von der Firma Elmore’s Metall A.G.,Schla-
dern-Sieg, ausgestellte nahtlose Kupferrohr mit einem Durchmesser
von 2500 mm. Neben anderen Kupfererzeugnissen und Verkupferungen
stellt die Firma auch Druckwalzen fiir das Textil- und graphiséhe
Gwerbe her.

In der Abteilung Gilesserei der Schwietzke-lMetallwerke, Diisseldorf,
wird als Spezialitdt korrosionsbestédndiger Metallguss hergestellt.
Besonders wurde auf den Schleuderguss '"SL1" flir hochbeanspruchte
Lagerorgane hingewiesen, der nach seiner chemischen Zusammensetzung
in die Gruppe der Rotgusslegierungen f&llt. Durch Anwendung stark
wassergekiihlter Kokillen ergibt sich in einem sonst unbekannten

Ausmass das charakteristische Gefiige bester Lagermetalle, n&mlich
stirkste Ausbildung und feinste Verteilung der harten Kupfer-Zinn-
Mischkristalle als Verschleisstriger in einer weichen Grundmasse.

Warmgewalzte und auch kalt gewalzte Bandeisen in unberuhigten und
beruhigten Tiefzieh- und Tiefziehsondergliten flir hochste Beanspru-
chungen in Breiten bis zu 550 mm sollen aus dem umfangreichen Prc-
duktionsprogremm der Firma Hoesch A.G.,Abteilung Hohenlimburg, ge-—
nannt werden. '

Das Eisenwerk Kritzler, Weidenau-Sieg, bot ihre Schmiedestiicke und
Pregsteile in Kalt- und Warmverformung fir Waggon—-, Berg— und Fahr-
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zeugbau, ihre Rippenrohre und -systeme und ihre Rollenlagerachsen

an. Diese Achsen fiir Kegelrollenlager mit innenlaufenden Achsstum—

meln fiir Gespannwagen und langsam laufende Fahrzeuge sind bemerkens—
wert, da diese Achsen durch besondere Profilform Verdrehweichheit
bei geniigender Biegesteifigkeit besitzen. Sie konnen den aufgezwun-
genen Verdrehverformungen in weitem Masse nachgeben, ohne dass zu
hohe Verdrehspannungen in der Achse ausgelOst werden.

Besondere Vorteile bietet ein Zahnrad-Getriebestahl "CV 58" auf
Chrom-Vanadium-Basis, der im Gegensatz zu den Ublichen Einsatzstah-

len eine einfache Warmbehandlung ermdglicht. Der Stahl wird nur in
Oel gehirtet und anschliessend entspannt und hat besonders geringe
Verzugsneigung. Br ist ein Erzeugnis des Gufistahlwerkes Witten A.G.

Das Hiittenwerk Geisweid zeigte unter anderem rost— und sdurebestén-
dige Stdhle und auch hitzebesténdige Stéhle fiir Temperaturbeanspru-
chungen bis zu 1200 °C.

Nach einem neuartigen Verfahren erfolgt die Herstellung sehr diinn-
wandiger, geschweisster Rohre bis zu 0,05 mm Wandstiarke, die neben

vielen anderen Verwendungsmiglichkeiten zur Auskleidung starkwandi-
ger FluBstahlrohre gebraucht werden kdnnen. Sie werden von der Me-
tallschlauch~Fabrik, Pforzheim, hergestellt.

Die Deutsche Hdelstahl-A.G., Krefeld, filhrte ihren in letzter Zeit
entwickelten Werkstoff Titanit fiir Bearbeitungsstédhle vor. Er ist

starken Schlagbeabspruchungen gewachsen. Dies ging aus einer in Be-
trieb gezeigten Feilenhaumaschine hervor, die mit diesem Werkstoff
ausgeriistet war.

Verschiedene Werke stellten Proben aus ihrer Fabrikation in eigenen
Pavillonen zwischen den Hallen zur Schau, wie zum Beispiel die Fir-
men Rheinische Réhrenwerke oder die Westdeutschen lMannesmannrdhren.
So zeigten die unter dem Namen Krupp-GuBstahl-Fabriken zusammenge=

fassten Betriebe im Krupp-Pavillon einige ihzer bekannten Sonderer—
zeugnisse aus der laufenden Fertigung, unter anderem Apparate und

Behilter aus nichtrostenden und hitzebesténdigen Stéhlen, Schmiede-

stiicke, gehirtete Kaltwalzen und nitriergehartete Spindeln. — Eben-
falls zeigte die Firma geprigten und gegossenen Zahnersatz aus den
mundbestindigen Nichtedelmetallen Wipla, Wirid, Wisil und Witex.
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Fin besonderes Kennzeichen der neueren Entwicklung im Werkzeugma=
schinenbau sind die Bemilhungen um eine weitere Verkiirzung der Neben-—
zeiten. Diese Tendenz driickt sich aus in den Schalterleichterungen
an den Getrieben, in der Verringerung der Zahl der Bedienungselemen—
te und in der Verwendung elektromagnetischer Kupplungen mit Fern-—
schaltung. Auch die Verwendung der Gleichlasufschaltungen, die FPro-
grammschaltung in Abhéngigkeit von Mehrfach-Werkzeugtrdgern und die
hydraulischen und elektrischen Fiilhlersteuerungen zum Drehen und Fra-
sen sind durch weitere Vervollkommnung dazu angetan die zusétzlichen
Arbeitszeiten zu verkiirzen. Teilweise sind auch die elektronischen
Steuerungen anzutreffen. Neben den stufenlos regelbaren Schaltge-
trieben sind besonders bei den grosseren Leistungseinheiten die
feinstufigen Schaltgetriebe zu finden. Ganz allgemein kann gesagt

" werden, dass die Firmen ihre grossen und gridssten Maschineneinhei-
ten zur Schau stellten und sie in Betrieb vorfiihrten.

Im Vordergrund der Maschinenmesse standen die Werkzeugmaschinen. Da-
bei war es auffiéllig, dass die Schleifmaschinen aller Art recht
zahlreich vertreten waren. Im Rahmen der MOglichkeiten waren die
einzelnen Untergruppen der Werkzeugmaschinen straff zusammengefasst,
wodurch eine gute Uebersicht gegeben war. Auch die auslandischen
Aussteller hatte man innerhalb der einzelnen Gruppen untergebracht,
die mit leistungsfihigen und tellweise mit recht grossen Einheiten
erschienen waren.

Aus der Vielzahl der ausgestellten Werkzeugmaschinen wird in diesem
Bericht nur eine ganz kleine Zahl behandelt. Bei weitem kOnnen nicht
alle Neukonstruktionen und Weiterentwicklungen besprochen werden. Es
soll vielmehr versucht werden, einen Ueberblick iiber das Gebotene zu
geben.,

Auf den folgenden Seiten wird ein Messe-Vorbericht zu den Werkzeug-
maschinen gebracht, der eine gute Uebersicht vermittelt. Er wurde
dem Sonderheft zur Technischen iesse der Zeitschrift "Werkstatt und
Betrieb" entnommen. Anschliessend wird dieser Bericht noch durch ei-
nige weitere Werkzeugmaschinen, die erwéhnenswert erscheinen, er-
génzt.
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Leistungsschau des Werkzeugmaschinenbaues

Vorbericht zur Deutschen Industrie-Messe Harnover 1951

Zum zweitenmal nach dem Kriege stellt der deutsche Werk-
zeugmaschinenbau im Rahmen einer Messe die Ergebnisse
seines Schaffens vor. Er bietet damit dem Betricbsmann
erneut die Moglichkeit, sich im Zusammenhange und am
Objekt dariiber zu unterrichten, was an einschligigen Betriebs-

mitteln derzeit verfiigbar ist. Dariiber
hinaus hat der Messcbesucher wieder
Gelegenheit, den Stand der konstruk-

_tiven Entwicklungsarbeit kennenzulernen,

soweit er sich in den Ausstellungsgegen-
stdnden abzeichnet. Ihm dafiir einen niitz-
lichen Anhalt und dem Lescrkreis insge-
samt zugleich erste Kunde zu geben von
dem, ‘was die diesjihrige Werkzeugma-
schinenschau an technisch Neuem oder
Bemerkenswertem vorzuweisen hat, ist
der Zweck dieses Ubersichtsberichtes.
Er stitzt sich auf Informationsunter-
lagen 'der ausstellenden Firmen. Linige
Vorbemerkungen mégen die Darstellung
abrunden,

Messe und Werkzeugmaschinenbau

Das Bild der Maschinenschau hat sich
gegeniiber dem Vorjahr noch erweitert,
Augerlich erweist das schon die Inan-
spruchnahme einer weitéren (dritten)
Halle dafiir. Die Schau ist dementspre-
chend reichhaltiger geworden. Dabei darf
indes nicht iibersehen werden, daf eine
Messeschau in erster Linie der Anbahnung
und Pflege geschiftlicher Verbindungen
gilt. Aus der Messeentwicklung 148t sich
demnach woh! auf die Steigerung indu-
strieller Regsamkeit, nicht aber ohne
weiteres auf das AusmalB konstruktiver
Fortschritte schlicBen. Aus der allge-
meinen Industrieentwicklung ist vielmehr
zu folgern, daf3 die diingende Nachhol-
arbeit des Wiederaufbaucs, in Verbindung
mit neuen Produktionsanforderungen, das
Tempo der Férderung von Entwicklungs-
arbeiten zur Werkstattreife zwangliufig
verlangsamen muB., Um so bemerkens-
werter ist es, daf eine ganze Reihe von
Unternehmen trotzdem wieder mit Neue-
rungen oder Weiterentwicklungen heraus-
tritt. Hinzu kommt, daB innerhalb der
Werkzeugmaschinenschau * diesmal auch
der- Werkzeugmaschinen-Industrie des
Auslandes Gelegenheit zur Beteiligung
geboten ist. Es verrit Wagemut und einen
starken Behauptungswillen des deutschen
Industriezweiges,” wenn er sich mit dem
Handikap erschwerter Arbeitsbedingun-
gen schon jetzt messemaBig dem Rampen-
licht internationalen Wettbewerbs aus-
setzt. - ’ v

Von Dr.-Ing. Kurt Schulz, Miinchen
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Bild 2. Anteil des deutschen Werkzeugma-
schinen-Exportes an der deutschen Maschinen-
und Gesamtausfuhr
Nach Erhebungen der amil. Statistik fir die
Jahre 1928 und 1936 (Reichsgebiet) sowie 1948 bis
1050 (Ver,Wirtsch.-Gebiet, ab OkL. 1919 Bundes-
gebiet); WerkzeuézmaschinemExport einschlieBl.
Walzwerksanlagen, aber chne Beriicksichtigung
von Ersatz- und Einzelteil-Lieferungen

Will man hiernach die Arbeitsleistung der deutschen Werk-
zeugmaschinen-Industrie im vergangenen Jahre ermessen, so
wird man tiber den sichtbaren Einzelbcobachtungen nicht die
internen fabrikatorischen Anstrengungen auBer Acht lassen
dilrfen, den konstruktiven Fortschritten im Wege wirtschaft-

licher Tertigung zum Durchbruch zu ver-
helfen; so geschen, diirfte manches von
dem, was im vergangenen Jahr ,,Neuheit*
war, erst in diesem Jahre nutzbare tech-
nische Neuerung geworden sein. lhre ent-
scheidende Bewertung findet jede be-
triebliche technische Leistung letzten
Endes in jhrem wirtschaftlichen Ergeb-
nis, dessen Sicherung auch das Anliegen
einer Messe ist. Als Gesamtleistung der
Industrie-Fachgruppe spiegelt sich dieses
in den Zahlen der Produktions- bzw. Ab-
satzstatistik. Deren Aussage wird mit
cinigen charakteristischen Daten in Bild 1
veranschaulicht. Obwohl fiir den betrach-
teten Zeitraum die Kontinuitidt der sta-
tistischen Erhebungsgrundlage durch die
politischen Ereignissec wicderholt gestort
worden ist, vermittelt das Bild doch eine
plastische Vorstellung von dem allge-
meinen Entwicklungsverlauf. Er ist fiir
das letzte Jahr durchaus positiv. Am
Rande sci noch vermerkt, daB in dem
vorldufigen Ergebnis fiir 1950 auf Werk-
zeugmaschinen der spanabhebenden For-
mung rd. drei Viertel (gewichtsmaBig an-
néhernd zwei Drittel) entfillt,

Weiterhin erhellt das Zahlenbild, in
Verbindung mit der Darstellung Bild 2;
die besondere wirtschaftliche Bedeutung,
die der Werkzeugmaschinen-Industrie im
Rahmen des Gesamtmaschinenbaues zu-
kommt. Fiir ein grofies Millionenvolk, das
auf engstem Raum zusammengepfercht
und seiner von jeher zu knappen Roh-
stoff- und Nahrungsmitteldecke weitge-
hend entduBert ist, wird das Problem einer
weitestméglichen Steigerung der indu-
striellen Produktion und der Ausfuhr in-.
dustrieller Wertgiiter schlechthin zur Exi-
stenzfrage. Hierbei nimmt der Maschinen-
bau, und innerhalb dieses wiederum der
Werkzeugmaschinenbau, eine Schiijssel-
stellung ein. Bild 2 148t dariiber hinaus
erkennen, in welchem MaBe Maschinen-
bau-Erzeugnisse auch unmittelbar dazu
beigetragen haben, Exporterlése fiir die
Einfuhr lebensnotwendigen Bedarfs be-
reitzustellen, Zur Darstellung sei bemerkt,
daB die zugrundeliegenden absoluten Ge-
samtausfubrzahlen {{ir das letzte Erhe-
bungsjahr (1950) wertmiBig um rd. 50%,
niedriger sind als im ersten (1928), selbst
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wenn man RM == DM sctzt. Der grofite Anteil an der Aus-
fubrquotc cntfillt unter den verschiedenen Maschinenbau-
Fachgruppen auf dic Werkzeugmaschinen-Industrie. Im Durch-
schnitt der Jahre zwischen den beiden Weltkriegen hat sic
rd. 259, ihrer Produktion ausgefiihrt.

Iis ist modern geworden, derlei Betrachtungen unter curo-
piischen Aspekten anzustellen. In diesem Sinne wire daran
zu crinnern, dalb die erwidhnte Ausfuhr von jeher zu ecinem
GroBteil in curopiische Linder ging und daB in der Versorgung
dieser Lander mit den nétigen Produkticnsmitteln der deutsche
Werkzeugmaschinenbau vor dem Kricge ecinen ersten Platz
cinnahm. Lis handelt sich somit um ecinen eminent européischen
Industriczweig, der hier zur Lrérterung steht. Diesc Rolle
wiirde noch eindeutiger zutage treten, wenn man den Anteil
der gesamtdeutschen Werkzeugmaschinen-Ausfuhr innerhalb
Furopas dem gesamtcuropdischen Einfuhrbedarf an ein-
schligigen Frzeugnissen gegeniiberstellen wiirde.

Technische Entwicklung und Bedarf

Die Ausrichtung der Werkzcugmaschinen-Produktion aul
cinen namhaften aulerdeutschen Bedarf teilt sich dem Be-
sucher der Werkzeugmaschinenschau in ciner zunéichst fast
verwirrenden Vielfalt der Erzeugnisse mit. Sic hat die deutsche
Industric in dic Lage versetzt, Bedarfswiinsche jeder Art zu
erschwinglichen Dreisen und meist aus ciner grofen Auswahl
befriedigen zu kénnen. Ob das kiinftig in gleicher Weisc mog-
lich sein wird, diirfte vor allem davon abhingen, inwicweit cs
der Werkzeugmaschinen-Industrie gelingt, ihre frithere Ab-
satzstruktur wicder zu gewinnen. Fiir die konstruktive Ma-
schinenentwicklung der jiingsten Zeit bedeutet das, daB manche
der an sich bestechenden technischen Lésungen, z. B. auf dem
Gebicte der Schaltung und Steuerung, sich in breiterem Um-
fange erst durchsetzen kdnnen, wenn entsprechende Produk-
tionszahlen (beim Hersteller oder Abnchmer) die erforderlichen
wirtschaftlichen Voraussetzungen dafiir schaffen. Dabei ist
ferner zu beriicksichtigen, daB die teilweise recht unterschied-
lichen Arbeitsbedingungen in der Industrie der friheren Ab-
satzlinder des deutschen Werkzeugmaschinenbaues dic Aus-
weitung des Bedarfes nach dieser Richtung beengen.

Die Unterschicdlichkeit der technischen Bedarfsrichtung,
dic dem aufmerksamen Messebesucher in dem Nebencinander
verschiedener Entwicklungsstufen fiir Maschinen gleichen
Bedarfszweckes erkennbar wird, iiberschattet ein wenig den
allgemeinen Entwicklungszug im Werkzeugmaschinenbau, dex
durch das Bemithen um cine betricbswissenschaftliche Durch-
dringung der maschincllen Werkstattarbeit vor einem halben
Jahrhundert ausgelést wurde und seitdem durch dic Anfor-
derungen ciner austauschbaren rationellen Mengenfertigung
stindig neuc Impulsc erhilt. Es ist anregend, cinmal nach-
zulesen, was einer unscrer betricbswirtschaftlichen Dioniere,
A. Wallichs, aus scinen personlichen Erinnerungen heraus
namentlich @iber die Anfinge dieser Epoche zu berichten weiB?).
Im Bereich der spanabhebenden Metallbearbeitung hat sich,
in Verbindung mit gleichzeitig einsetzenden Lortschritten
in der Entwicklung leistungsfihigerer Schneidenbaustoffe
(Schnellstahl, nach dem ersten Weltkriege Hartmetalle), noch
ein Leistungswettbewerb zwischen Maschinen und Werkzeug
hinzugesellt, bei dem die Maschinenentwicklung noch immer
Anstrengungen zu machen hat, den zeitweilig betréachtlichen
Tcistungsvorsprung der Werkzeugentwicklung auf der ganzen
Linie einzuholen.

Dic technischen Wiinsche des Werkstattmannes an den
Werkzeugmaschinenkonstrukteur kreisen um die beiden Pole:
Steigerung der geometrischen [formgenauigkeit und MaB-
haltigkeit sowic Verminderung der gesamten Bearbeitungs-
zeit (cinschlieBlich Nacharbeitszeit); am liebsten mochte er
beides zusammen erfilllt schen, bei moglichst universcller
Verwendbarkeit der Maschine, Ohne Zweifel ist es dem Werk-
zeugmaschinenbau in dicsem Sinne gelungen, das Ausbrin-
gungsniveau in anschnlichem Mafle allscitig zu heben. Indes
muf sich der Benutzer dariiber klar sein, daB Arbeitsgenauig-
keit und Arbeitsbeschleunigung an sich heterogene Torde-
rungen sind, deren gleichzeitiger Berticksichtigung physikalisch
und Skonomisch Grenzen gesetzt sind. Im iibrigen bedingt
cine Steigerung der Arbeitsgiite bis zur FFeinstarbeitsstufe
u. U. einc angemesscne Erhohung der Arbeitsgenauigkeit in
den Vorarbeitsstufen (Schmieden, GieBen, Zuschneiden) und
cine extreme Verminderung der Arbeits- und Kontrollzeiten
durch Erhéhung der Maschinenleistung sollte verniinftiger-

%) Wallichs, A.: Aus der Geschichte der Betriebswissenschaft. In: Wirt-

schaftliche Fertigung und Forschung. Herausgegeben von . Opilz. Miinchen
1949, S. 11/33.
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weise crst zur Diskussion stchen, wo dic Moglichkeiten der
Arbeitsplanung und werkstattgerechien Gostaltung  ausge-
schoplt sind. In letzterer Bezichung hat die Entwicklung der
letzten fiinfzehn Jahre nicht sonderlich erzicherisch gewirkl,
zweckentsprechendes, aber zuriickhaltendes Bemafllen und
Tolerieren zu eciner selbstverstindlichen Ubung werden zu
lasscn®).

Die Steigerung der Maschinenleistung hat anderseits das
Gefahrenmoment der Maschinenbedicnung, objektiv im glei-
chen Verhiltnis, erhoht. Dic Entwicklung der Produktions-
maschine zur Fochleistungsmaschine verlangt kinetische
Energien, deren Beschleunigungsvermogen dic Reaktions-
fithigkeit des menschlichen Hirns bei weitem iibersteigt. In
der spanabhebenden Formung wirkt sich zwar schon der Zug
zur Verminderung der Nebenzeiten durch Vercinfachung
von Einspannvorgingen an Werkstiick und Werkzeug, ihre
Darallelschaltung mit der Maschinenarbeit oder ihre Auto
matisierung — zugleich positiv unfallvermindernd  aus.
Dariiber hinaus sollte dic unabdingbare [Forderung konstruk-
tiver SicherheitsmaBnahmen (nicht Behelfe) indes nicht ledig-
lich aus dem Gesichtswinkel der Maschinenbedienung durch
Anlernlinge geschen werden, deren Respelkt vor der Maschinen-
kraft ohnchin wach zu scin pflegt. Mitunter ist gerade der
erfahrene Werkmann, der im Gefiihl sciner sicheren TFertigkeit
an der arbeitenden Maschine hanticrt, gefihrdeter als jene.
Die Achtung vor dem Menschenleben und der menschlichen
Arbeitskraft hat in unserer Zeit cinen Tiefstand erlebt, der
schlechterdings nicht mehr zu unterbieten ist. Ilier Wandel
zu schaffen, ist ein Anlicgen, das -~ im gréBeren Zusammen-
hang — gerade von und in der Maschinentechnik nicht ernst
genug genommen werden kann.

Ausrichtung und Einteilung des Berichtstoffes

Zweck und Gegenstand dieses Berichtes legen Stoffwahl
und -behandlung Beschrinkungen aul. Im vorigen Jahr ist
an dieser Stelle?) mit breiten Strichen cin Gesamtbild des
deutschen Werkzeugmaschinenbaues gezeichnet worden
gewissermaBen als Inventur dessen, was noch oder wicder
vorhanden ist. Die folgende Darstellung kann sich infolge-
dessen strenger daran halten, die Neu- und \Veiterentwick-
lungen seit der letzten Messc hierauszustellen, wobei die in sich
geschlossene Werkzeugmaschinenschau (diesmal in den Tallen
[ bis TII) wicder im Mittelpunkt der Betrachtung steht. Tm
Hinblick auf dic Erwciterung des Ausstellerkreises und den
allgemein unterrichteten Charakter einer Messevorschau er-
schien es aber angebiacht, nach MaBgabe der verfitgbaren
Unterlagen dariiber hinaus wenigstens zu erwihnen, was sonst
noch zu schen ist.

Der Berichtsstoff ist in Anlechnung an dic Vorj ahrsglicderung
in eine Anzahl Teilberichte zerlegt, dic den spanabhebenden
Metallbearbeitungsgingen (I.) Drehen, (IT.) Bohren, (ITT.)
Sclleifen, (IV.) Frisen und (V.) Ilobeln bzw. StoBlen (auch
TRéumen) entsprechen. Erginzende Teilberichte sind (VL) dem
Gedanken der Aufbaucinheiten sowie den Sonderfertigungs-
gingen (VIL) Verzahnung und (VIIL) Gewindeherstellung
gewidmet. Daran schlieBt sich cin Teilbericht (IX.) fir das
Gebiet der vorwicgend spanlosen Verarbeitung von Ialbzeug
(Blechen, Stangen, Profilen, Rohren, Draht), dem aus Zweek-
miBigkeitsgriinden auch das Trennverfahren des Sigens zuge-
ordnet ist. Ein SchluBbericht (X.) schlicflich faBt dic Berizht-
erstattung iiber Arbeitsmittel fir Warmverformen (Schmie-
den) zusammen,

Dic Darstellung kann manches Bemerkenswerte nur streifen.
Das gilt namentlich fiir das groBe Gebiet der Werkzeuge und
des allgemeinen Maschincenzubehors, ferner fiir MeB- und Prif-
gerite sowic Betricbseinrichtungen, dic in anderen Messchallen
ihren Platz haben. Andercs wiederum muld herausbleiben, weil
scine Fertigstellung fiir die Messe bei BerichtschluB nocl [rag-
lich ist. s muB der laufenden Berichterstattung Giber Neue-
rungen in dieser Zeitschrift bzw, einem Nachbericht im An
schluB an dic Messe vorbehalten Dbleiben, hier vorhandene
Liicken zu schlicBen.

%) In dicsem Zusammenhang verdient die Neuerscheinung  Beachtung:
Morgenroth, E.: BemaBen, Tolerieren und Lehren im Austauschbau., Miinchen
1951,

3) Kienzle, 0., u. C. Stromberger: Deutsche Werkzeugmaschinen auf der
Tndustriemesse Ilannover 1930. Werkst. u. Betr. 83 (1950) Nr. 5, S. 162/228;
ferner als Nachbericht: DBéker, IT.: Werkzeuge, Betricbsmittel und Werkzeug
maschinen auf der Deutschen Industriemesse Hannover 1850. Werkst. u.
Betr. 83 (1950) Nr. 7 S. 299/316, insbes. Abschn. 5. Werkzeuginaschinen,
S. 309/316.

Auf diese Verdlfentlichungen beziehen sich alle Seitenangaben in den Full-
noten der folgenden Teilberichte, sowcit nichts Abwelchendes vermerkt ist
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_aber doch einen Vergleich mit den entsprechenden

Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6

I. Dreken 163

84. Jahrg. 1951, Heft 5

- 24

Messe-Teilbericht 1:

Drehen

(Leit- und Zugspindeldrehbéinke, Karusselldrehbsinke, Klein-, Sonder-, Nachform-, Revolverbiinke, Automaten)

Drehbénke — fiir den Nichttechniker vielfach der Inbegriff
einer metallbearbeitenden Maschine {iberhaupt ~— haben im
allgemeinen Werkstattbetrieb in der Tat wohl immer noch die
Hauptlast spanabhebender Formgebung zu bewiltigen. Des-
halb ist cs eigentlich merkwiirdig, daB der Sprachgebrauch
ihr trotzdem nicht einmal die Bezeichnung ,,Maschine* zu-
erkennt, ganz zu schweigen von so pomphaften Namen, wic
»-werk' u.d., die jiingeren Artverwandten der Drehbank
verschwenderisch zufliegen. Statt dessen mufl sie mit einem
halben Dutzend allgemeiner Beiworte, wie ,,Schnell-, ,,Pro-
duktions-, , Genauigkeits-, , Fochleistungs-“ usw., vorlicb
nehmen, um die Selbstverstindlichkeit auszudriicken, daB einc
so unentbehrliche Maschine sich auf die Anforderungen neu-
zeitlicher Fertigung einzustellen vermag. Diese Anforderungen
formen in zunehmendem MaBe das duBere Bild der Drehbank
um. Nur in den Kleinbinken ist cigentlich die Urform noch er-
kennbar, die dieser Maschine cinst ihren Namen gab.

Die Verdnderungen der duBeren Form haben cine Parallcle
in der Funktionswandlung des Aufgabenbercictes, die sich
allméhlich deutlicher abzuzeichnen beginnt. Die herkémmliche
Bedeutung der Drehbank als Produktionsmaschine beruht ohne
Zweifel auf ihrer universellen Verwendung und Verwendbar-
keit. Die ,,Universalbank’* 148t sich konstruktiv zwar auch bei
den heute ins Vielfache gesteigerten Anspriichen an Stufung
und Steuerung der mechanischen Kraftiibertragung in der
Maschine verwirklichen, bedingt aber allmahlich cinen Auf-
wand, der ihre rationelle Verwendung einengt. Die Messe-
besucher finden diese Zwangliufigkeit der Entwicklung bei
einer ganzen Anzahl von Typen in der Weisc beriicksichtigt,
daB ihre fiir universelle Verwendung geplante Grundform als
Genauigkeits-, Mengenfertigungs- oder Sonderdrehbank aus-

gestattet ist.

Dartiber hinaus hat sich der Kreis der Drehbankhersteller
erweitert, die ihre Erzeugnisse leistungsmiBig allgemein ver-
stirkt haben oder ihre als Produktionseinheiten ausgestatteten
Baumuster mit erhéhter Antriebsleistung und Arbeitsgeschwin-
digkeit anbieten. Ebenso hat die Ausstattung mit Nachform-
einrichtungen zugenommen. Neu- und Weitcrentwicklungen
sind namentlich bei den kleinen Bénken festzustellen. Auf der
anderen Scite, bei den groBen Bankeinheiten, wird der Eindruck
der Weiterentwicklung dadurch vertieft, daB die Aussteller
aus ihrer Produktion vielfach dic gréSeren Modelle zeigen. Das
duBere Bild der fritheren Maschinenschau wird auf dem Dreh-
bankgebiet schlieBlich dadurch abgerundet, da auch die
Bankeinheiten mit senkrechter Werkstiicklagerung, die sog.
Karussell-Drehbiinke, mit ihren z. T. imposanten AusmaBen
wieder in Erscheinung treten.

Leit- und Zugspindel-Drehbinke

Die Neu- und Weiterentwicklungen mittlerer BaugréBe, also
von Binken mit etwa 380...550 mm Dreh-Dmr. iiber Bett,
die im vorigen Jahr die besondere Aufmerksamkeit des Be-
tricbsmannes auf sich lenkten, sind sclbstverstindlich auch
in dicsem Jahre vertreten. Weitere Hersteller warten
mit Verbesserungen auf. Von Herstellerfirmen, die ihren
Sitz auBerhalb des Bundesgcbietes haben, stellt dic
Maschinenfabyik Heid Aktiengesellschaft, Wien, Dreh-
bénke'aus, von denen die Type DN 26 in diesen Be-
trachtungsbereich fillt., Sie wird in der Ausstattung
mit einem ,,Revolver-Reitstock* vorgefiihrt, der an
Stelle . cines normalen Pinolen-Reitstockes angebracht
wird. Insbesondere ist damit die bei normalen Revolver-
binken schwierige stirnseitige Bearbeitung -besonders
langer. Werkstiicke méglich, Die Bauweise der Bank
ist an sich nicht unbckannt. Die Maschinendaten lassen

Zahlen des deutschen Entwicklungsstandes zu (vgl.
umseitige Zahlentafel). Auf ein weiteres Erzeugnis der
Maschinenfabrik Heid wird im Abschnitt Nachform-
drehbinke hingewiesen (s. S. 169).

Als leistungsstiirkste Maschine ihrer GréBenklasse ist
auch diesmal die Hartmetallbank der Werkzeuginaschi-
nenfabrik Cayrl Hasse & Wrede GmbH., jetzt Mannheim,
zu nennen?), die wieder bei der Arbeit zu schen ist.

Sic darf zugleich als Verkérperung des konstruktiven Prinzips
erwihnt werden, den Aufgaben ciner leistungsfihigen Produk-
tionsmaschine gerecht zu werden, ohne an den traditionellen
TFunktionsmitteln ciner Drehbankkonstruktion unbedingt fest-
zuhalten. In der gleichen Entwicklungslinie liegt die Produk-
tionsbank, Type PR I12), der Firma Ferdinand C. Weipert,
Heilbronn; man baut sie jetzt einheitlich mit-der gréBeren
Spitzenhohe von 230 mm, um Werkzeugtriger und -halter
kriftiger ausfithren zu kénnen. Die Vielseitigkeit dieser Ma-
schine veranschaulicht dic Firma durch ihre Ausstellung in
zwei unterschiedlichen Ausriistungen. Davon ist die eine mit
zwei Kreuzsupporten versehen, die gleichzeitiges Lings- und
Plandrehen bei stillstehenden Bettschlitten gestatten. Neben
dicsem Muster ist auch die Genauigkeits-Drehbank mit
430 mm Dreh-Dmr. iiber Bett ausgestellt.

Die planmiBige Entwicklung zur Produktionsbank setzt
voraus, daB ein Verzicht auf ecinzelne Elemente und Be-
quemlichkeiten der gewohnten vielseitigen Maschinen-Grund-
ausriistung, die fiir die allgemeine Mengenfertigung ent-
behrlich sind, auch im Anschaffungspreis ihren Niederschlag
findet. Eine kritische Priifung der Unentbehrlichkeit von
diesem Standpunkt ans diirfte dann mitunter — wie oft bei
derartigen Sachlagen — zu der unerwarteten Feststellung
fiihren, daBl durchaus nicht alle Einrichtungen so wichtig sind,
wie ¢s gewohnheitsmilig scheint. Die Folgerung daraus er-
gibt u.U. eine vereinfachte Ausfithrung, wofiir die Produktions-
bank der Breuer-Werke GmbH., Frankfurt-Hichst, als Beispiel
zitiert sei.

In Drehzahl- und Vorschubbereich sowie Maschinenaus-
stattung am universcllsten von den leistungsstarken Maschinen
der genannten GroBenordnung ist die Type S, mit der die
Vereiniglen Drehbank-Fabyiken (VDF ) Gebr. Boehvingey GmbH.,
Géppingen, Heidenyeich & Harbeck, Hamburg, und H. Wohlen-
berg KG., Hawnover, ihr LEinheits-Drehbankprogramm er-
weitert haben. In Erginzung der dariiber schon vorliegenden
Beschreibung?) darf sie daher als reprisentative Vertreterin
dieser Gruppe im Rahmen des Berichtes auch im Bild vorge-
stellt werden (Bild 3). In der Maschinenschau werden von
diesem Typ, neben Modellen der lang cingefiihrten Typen E,
V und W, dic Baugréen 400 und 500 gezeigt. Als kenn-
zeichnend darf hier die konstruktive Erfiillung weitgespannter
Verwendungsanspriiche unter Beibehaltung der fiir cine Dreh-
bank typischen Grundelemente angeschen werden, ein Ge-
sichtspunkt, der grundsitzlich auch bei anderen Drehbank-
herstellern noch vorherrscht. Einen kurzgefaBten Uberblick
in Zahlen gibt Zahlentafel 1. Dabei ist hinzuzufiigen, da aus-
gesprochene Drehbankfabriken daneben noch Bauarten anzu-
bicten haben, die dem Typ der Universal- bzw. Genauigkeits-
bank mit gemdBigteren Anspriichen an Antriebsleistung und
Schnittgeschwindigkeit entsprechen.

Von den weiterhin in der Zahlentafel aufgefiihrten Bauarten
wird die Schaerer-Bank UN 450 der Industrie-Wevke Karisvuhe
AG. noch in anderem Zusammenhang behandelt (s. S. 168).

Bild 3. VDF-Einheitsdrehbank, mit 380 mm Dreh-Dmr. tiber Bett, aus der S-Reihe
mit erweitertem Arbeitsbereich und erhShter Leistung (s. dazu Zahlentafel 1)

}) Vgl. Werkst. u. Betr. 1950, S. 164 mit Bild 4. %) 1950, S. 163/64. % 5. 1900, S, 811/12 mit Bild 20.
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164 K. Schulz, Leistungsschau des Werkzeugmaschinenbaues Werkstatt u. Betrieb
indel- Spindel-Drehzahl Vorschub
Type Antricbs- Spinde Grofiter vorsehub .
. bohrung Dreh-Dinr. e
Hersteller (Zahl leistung i . . . Bereich
d. Ausf.) (kW) {mm iber Bett Stufen- Bereich Stuflen- linas
Dinr.) (mm) zahl {U/min) zahl ——— (munfU)
6,8
id (Wi DN . . 9,6... 900 68
Heid (Wien) (@ Aust.)y 8,8 57/80 465/510 18 (bis 1600 md4l.) 63 003...3,14
(aufl 'y rednz))
1 .
1Iasse & Wrede (6 Ausf.) 8 bis 22 63/80 380/500 G, 12 od. 18 18 (70/280)...1420 9
Terdinand 80... 900
. PR II Dis 7,3 71 450 21 oder (wahlw.) 6
€. Weipert 12...1250
. 63...1000
Breuer-Werke 7 42 530 9 od. 126...2000 6 028
S . 380/410 14...2240 0,02 (0,03)...1,6 (2}
'DF 55 5 3 :
VDF (1 Ausf) | 0 bis 15 15/62 180/520 24 bzw. 9...1800 38 0,07 (0,01)...0,5 (0,71)
Schaerer UN o ; " 16...710 0,06.
Ind.-W. Karlsruhe 450 5,5 bis 8,81 38,2 150 12 (31,5...1100) 19 0,03,
Eugen Goliath Lo e s 24...1000 . AR
Weisser & Co. (3 Ausf.) 5,5 bis 7,3 10 175/515 12 (32...1100) 36 ) 0,01...0,7H
o o {Feinvorsch. 1/y4 davon)
13...600
K. Martin DL 500 | 5,5 bis 7,32) 63 500 12 bis (wahlw.) 32
22...1000%
11...1000
1. Pfeifer & Shne P 12%) 4,5 36 450 14 oder 16...1500 80
(bis 2200 md rlich)
12...600
MDR 1
Matra-Werke (1 Aust.) 1 50 140/500 18 bis (wahlw.) 55
: 25...1250
1} Dic Reihe umfaBt noch zwei weitere, wesentlich gréfiere Ausfihrungen.
2) Als Produktionsbank (Gewin leschneildkasten durch vereinfachtes 8stufizes Getriebe ersetzt) mit Spindeldrehzahlen bis 1400 Ufmin und
Antricbsleistung bis 10 kW lieferbar.
3) Nur die groBere der beiven Ausfihrunzen beriicksichtigt, und zwar in der Ausstattung mit polumschaltbarem Motor.

Zahlentafel {. Ubersicht iiber auszestellte Leit- und Zugspindeldrehbinke im Bereich 330 bis 550 mm Dreh-Dmr. (iiber Bett)
Aufgefithrt sind Normalbauwcisen, bei Vorhandensein wehrerer Baumuster dieses Grofenberciches jeweils der leistungsstirkste Produktionstyp

Thr grundsitzlicher Aufbau ist dem Lescr cbenfalls schon aus
der vorjahrigen Berichterstattung bekannt?). Dasselbe gilt fir
den Typ ,,Goliath®)* der TFirma Eugen Weisser & Co. KG.,
Heilbronn. Diese Neuentwicklung ist in ihrer duleren [Form
durch cine schr stabile, mit Riicksicht aul guten Spancabflul3
nach hinten abfallende und oben véllig geschlossenc Bett-
konstruktion gckennzeichnet, die trotz Verzichtes auf Krop-
fung und liinsatzbriicke cinen verhiltnismiBig groBen Dreh-
durchmesser zulaBt. Daneben wird von der genannten Firma
u. a. noch einc kleinere Produktions-Schnelliufer-Drehbank
PZ 165 (165 mm Spitzenhohe) gezeigt, die mit einem hinteren
Viclstahlhalter fiir Ab- und Einsticharbeiten sowie mit Zangen-
spanncinrichtung ausgeriistet ist. Ihr Drchzahlbereich liegt bei
12... 1500 U/min und 148t sich bis auf 2100 U/min erhohen.

Verwandt in der grundsitzlichen Konstruktionsauffassung
hinsichtlich Gediegenheit und Zuverlissigkeit, aber konserva-
tiver als dic eben besprochencn Bauweisen in den angewandten
konstruktiven Mitteln, sind die Modelle der Firmen Matra-
Werke GmbH., Frankfurt, und K. Martin, Offenburg. Die in
der Zahlentafel cbenfalls genannte Firma Bernhardt Pfeifer
& Sohme GmbH., Heilbronn, die als Herstellerin von Ifeindreh-
banken bekannt ist und auch fiir die aufgefiihrte Type P 129)
cine Rundlaufgenauigkeit bis zu 0,002 mm garantiert, stellt
dancben noch ein aus der frithercn Type P hervorgegangencs
Muster sowie cine Genauigkeits-Drehbank ihres Schwester-
werkes in Sulzbach aus.

Von weiteren Ausstellungsmodellen mittlerer Gréfe sind
schlieBlich noch dic aus dem Vorjahr bekannte ,,Emato*-
Drchbank 220 NI der Werkzeugmaschinenfabrik Alfred Eviksen,
Hamburg, sowic die Schnelldrehbank der Firma Lieber,
Liibbecke i. W., zu erwihnen. Die Firma Lieber kiindigt auBer
der Normalbauart noch Muster gleicher Gré8e (200 mm
Spitzenhshe) mit clektrischer Vorwihlschaltung bzw. mit einer
Rohrensteucrung an, dic im Drehzahlbereich 10. .. 1000 U/min
ein stufenloses Regeln der Maschine am Support ermdglicht.

4) 1950, S. 164 mit Bild 5. %) 1950, S. 315 mit Bild 31.

%) 1950, S. 813/14 mit den Bildern 25/26.

Die Normalausfithrung ist mit Rollenkettengetricbe und cinem
Norton-Getricbe ausgestattet, das bei jeder Spindeldrehzahl
im Lauf schaltbar ist, sowic einer halbselbsttitigen Gewinde-
schneideinrichtung und einer Kugeldreheinrichtung nach dem
Kopierverfahren als Zubehor.

Die bei ecinzelnen Firmen mitangefiihrten anderen Aus-
stellungsmaschinen fallen groBenmiBig zumeist in den Spicl-
raum zwischen der cingangs umrissenen MittelgroBe und den
Kleinbdanken. Zu diesen klcinceren BankgroBen gehért auch das
bekannte Modell?) der Wervkzeugmaschinenfabvik 1. G. Weisser
Sihne, St. Georgen, mit 170 mm Spitzenhohe, das zusammen

Bild 1. Magdeburger Drehbank D 80 mit PreBluftspannung und Prebluft-
Reitstock
Arbeitsdaten: 9 Drehzahlen, 300...2000 U/min. davon jeweils 3 durch
Polumschaltung (d. h. auch im Schnitt schaltbar); 4 Vorschiibe, 0,08... 0,8
mm/U (plan Y% davon); Antriebsleistung 1,6...2,7 kW

7) 1950, S. 163 mit Bild 2.
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Bild 5. Schwere Drehbank D 710 mit Gleichlauf-
schaltung fiir den Vorschubantrieb (sog. elektrischer
Welle), Bauart Heyligenstaedt
Antriebsleistung rd. 30 kW, Dreh-Dmr. #ioer Bett 1400 mm,
Drehlinge 3000 mm; 18 Spindeldrehzahlen im Bereich 8. .. 90 Ufmin

mit anderen Maschinen in je einer Ausfiihrung als Universal-
bzw. Produktionsbank mit 500 mm Drehlinge gezeigt wird.
Als Weiterentwicklung ist auf die kleinste Drehbankausfiih-
rung i (mit 300 mm Dreh-Dmr. iiber Bett) der Newen Magde-
burger Werkzeugmaschinenfabrik GmbH., Sinzheim, hinzuweisen,
deren 9stufiger Drehzahlbereich allgemein auf 300 ... 2060
(statt bisher 300...1500) U/min erhéht worden ist; als Fein-
drehbank steht nach wie vor der Bereich 600 ... 3000 U/min
zur Verfligung. AuBerdem ist ein mit der Maschine organisch
verbundener Antrieb geschaffen worden, der unter Verwendung
eincs Boehringer-Sturm-Getriebes die Drehzahlen im Bereich
0 ... 2000 U/min stufenlos regelt. Auf dic verbesserte Nach-
formeinrichtung wird an anderer Stelle eingegangen (s. S. 168).
Die erzielten FFortschritte werden in dreicrlei Abwandlungen
der Bank (als Produktions- bzw. Feindrchbank) zur Schau
gestellt, von denen eine Bild 4 darstellt.

An: groBeren Baumustern zeigt die schon genannte Tirma
Weipert in diesem Jahr ihre Hochleistungs-Drehbank in dem
graferen, verbesserten Modell WEZ mit 800 mm Drch-Dmr.
Die Werlzeugmaschinenfabrik Hevligenstacdt & Comp., Giefen,
die sich seit Kriegsende auf den Drehbankbau spezialisiert hat,
stellt ein weiteres Baumuster (350 E) in der Typenreihe ihrer
verbesserten Hochleistungs-Spitzendrehbinke aus. Uber die
Konstruktionsgrundsitze dafiir hat sic im Vorjahr, dem finf-
aundsiebzigsten ihres Bestehens, mit dém Modell 220 E Auf-
schiuf} ‘gegeben®). Die Bauform wird mit Spitzenhthen von
350, 400 und 450 mm sowie mit einer Antriebsleistung bis
27 kW hergestellt. Die Drehzahlen liegen zwischen 7,1 und
450 U/min.

Dartiber hinaus hat die Firma Heyligenstaedt ihr Baupro-
gramm insbesondere in Richtung der Arbeitsmittel fiir schwere
Werkstlicke und hohe' Spanleistungen weiterent-
wickelt. Daraus bringt sie das Modell D 710 nach
Hannover mit, das in Bild 5 veranschaulicht ist,
Mit dem Typ dieser Bauform, die mit Antriebs-
leistungen bis zu 110 kW, 8-stufigem Getricbe und
fiir Drehlingen bis zu 20 m bei Spitzenhdhen von
500 bis 1000 mm hergestellt werden, ist diese Firma
in das' Gebiet des schweren Maschinenbaues vorge-
drungen. Die Bank ist ebenfalls mit der neuent-
wickelten Gleichlaufschaltung fiir den Vorschuban-
trieb (elektrischen Welle) ausgeriistet, iiber diec am

- Beispiel der Plandrehbank 6 P an dieser Stelle be-
reits berichtet wurde?). )
. In der Gruppe der Plandrehbinke ist die vor-
genannte [Firma diesmal durch das Baumuster 4 P
mit einem Planscheiben-Dmr. ~ von 1500 mm
(Spitzenhohe tiber Platte 1000 mm) vertreten, dessen
Drehzahlen 2,5...130U/min durch cin PIV-Ge-
triebe stufenlos regelbar sind. Die Maschine hat
einen zweiten Support auf dem Querbett, der als
hydratlischer Plankopiersupport ausgebildet ist.
Die Arbeitsweise dieser Nachformeinrichtung dart

als bekannt angesehen werden!?), Plandrehbinke fithit
ferner die Maschinenfabrik Ravensburg AG. vor, und zwar
in zwei Ausfihrungen, die in der Linie .der im vorigen
Jahr gezeigten Baumuster!l) liegen und sich bereits. der
Grenze zur Sondermaschine nihern.

Von den beiden Ravensburger Ausstellungsmaschinen
ist die cine, Modell D 25, eine Spitzen- und Plandreh-
bank mit einer besonders tiefen Kropfung, die durch ein
auszichbares Oberbett von 150 auf 500 mm verbreitert
werden kann. Ihr groBter Drehdurchmesser betrigt
1200 mm, die Spitzenweite bei ausgezogenem Bett
2000 mm. Die Planscheibe hat 16 Drehzahlen
von 15,5...400 Ufmin, die 6 Vorschiibe
auf dem Bett liegen im Bereich
0,2...2 mm/U. Mit diesen MafBen
hat die Bank die Funktion einer
normalen Drehbank bei besonderer
LEignung fiir sperrige Werkstiicke
und ist zugleich dort am Platz,
wo eine reine Plan-Drehbank nicht
ausgenutzt werden kann. Die an-
dere Ausfiihrung ist eine Plandreh-
bank nach Bild 6, mit Support-
anordnung auf einem DBett, das
sowohl parallel zur Planscheibe als
auch parallel zur Drehachse auf-
~ gostellt und, in V-Fiihrungen der
Fundamentplatte “gefithrt, je nach Hoéhe oder Durchmesser
des Werkstiicles verfaliren werden kann. Der Arbeitsbereich
wird durch einen Reitstock erweitert. DBeim Plandrehen
werden die Drehzahlen des antreibenden. Drehstrom- -und
Regelmotors im Nebenschlul so geregelt, daB die Schnitt-
geschwindigkeit bei einem Durchmesserverhiltnis 1:3 kon-
stant bleibt. Die Abhingigkeit des Vorschubs von der
Hauptspindeldrehzahl wird durch eine elektrische Gleichlauf-
Ubertragungseinrichtung (Packy-Welle) gewahrt.

Karussell-Drehbinke

Die Firma SchieB Ahktiengesellschaft, Diisseldorf, stellt die in
Bild 7 dargestellte Ein-Stinder-Karusselldrehbank fiir hohe
Geschwindigkeiten ans. Dementsprechend ist die Formgebung
auf grolte Starrheit im Betricb abgestellt. Besonderer Wert
ist ferner auf leichte Bedienung gelegt. Die Maschine ist iiber
cine Lamellenkupplung mit Lamellenbremse ein- und auszu-
riicken. Diesc wird mit geringstem Kraftaufwand durch einen
Iebel betétigt, der in ciner dritten Stellung auch den Ge-
schwindigkeitswechsel der Planscheibe vornimmt. In zwang-
laufiger Verbindung mit der Vorwihlscheibe fiir die Drehzahl
dreht sich der Verteilerkolben cines hydraulischen Systems zur
Steucrung der 16 Geschwindigkeiten mit dem Gesamtregel-
bereich 1:50. Auch die Vorschiibe mit einem Regelbereich
1: 100 werden vorgewihlt und durch einen Febel geschaltet,
wobei die Bewegungsrichtung des Hebels sinnfallig die einge-
stellte Vorschubrichtung anzeigt. Ein weiterer Handhebel be-
titigt den Eilgang. Die Vorschubkésten sind fiir Querbalken-
und Stdndersupport ganz gleichartig ausgefiihrt.

Diecselbe Tirma stellt auBerdem eine groBe Zwei-Stinder-
Karusselldrehbank, Modell 3 K 400 neucster Bauart, aus. Die

Bild 6. Ravensburger Plandrehbank wit Support auf Querbett sowie Reitstock;
. Modell P 20

Antriebsleistung 11 kW, SpitzenhShe tiber Grundplatte 1000 mm, Spitzeaweite
8000 mm, Planscheiben-Dmr. 1500 mm mit Drehzahlen L,5... 68 U/min (12-stufig),
6 Vorschilbe 0,2..,.2 mm/U : ’

¥) 1950, S. 163. ") Vgl. 1950, S:'165 mit den Bildern 6 und 7, - 10 Vgl. 1950, 5. 189 mit Bild 21." 1) 1950, 'S. 165 mit Bild &
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Maschine besteht aus cinem hohen Untersatz, mit dem zwei
GufBstinder verschraubt sind. An ihrer Vorderseite ist der gut
versteifte Querbalken senkrecht verstellbar angeordnet. Iir
nimmt dic beiden kriftigen Supporte auf, dic selbsttitige Vor-
schiibe in scnkrechter, waagrechter und schrager Richtung
haben und hinsichtlich Vorschubgréfe und -richtung véllig
unabhingig voncinander arbeiten. Am rechten Sténder ist
ferner cin senkrecht und waagrecht arbeitender Scitensupport
vorgeschen. Auf dem Untersatz lauft cine schr hoch ausge-
fithrte Planscheibe mit grofbemessenem Zahnkranz [iir den
Antricb. Sic wird iiber mchrere auswechselbare Réderiiber-
setzungen durch cinen umsteuerbaren Motor von 50 kW
Leistung angetricben. Das Anlassen (in beiden Richtungen)
sowie das Abstellen kann von ciner der beiden Pendel-Druck-
knopfstationen aus geschaltet werden, der Geschwindigkeits-
wechsel nur iiber die rechte Station. Die Drehzahlen werden
wihrend des Laufes vorgewahlt.

Lin-Stinder- Karussclldrehbinke in vier Gréflen, mit Plan-
scheiben von 1000 ... 1600 Dmr. baut ferner dic Maschinen-
fabrik Froviep GmbdIl., Rheydt. Aus diecser Reihe zcigt dic
¥Firma die beiden kleineren Modelle, diec Ilanscheiben von
1250 und 1000 mm Dmr. sowic Antriebsleistungen von 36 kW
haben. Dic Dlanscheibe dreht sich mit 18 Geschwindigkeiten
von 2,8...140 (bzw. 3,6...80) Uf/min. Der Vorschubbercich
der Supporte ist senkrecht und waagrecht 0,1...10 mm/U
und 12-stufig. Dic Maschinen werden voll elektrisch an einem
bruckknopfpendel gesteuert. Die Ieineinstellung der Supporte
von Iand ist am Supportschlitten selbst angeordnet, so daf}
der Bedienungsmann auch bei kleinen Werkstiicken und beim
Arbeiten mit dem Support auf Werkstiickmitte dic I'einein-
stellung bedienen kann, ohne das Verhalten der MeciBelschneide
aus dem Auge zu lassen. Lline weitere Ausstellungsmaschine
der Yirma wird im Abschnitt Sonderdrehbinke (s. S. 167)
behandelt.

Line Ein-Stinder-Karusselldrehbank mit einem Tischdurch-
messer von 1000 mm wird auch von der IFirma Arn. Jung,
Lokomotivfabrik GmbH., Kirchen|Sieg, gezeigt. Dic Motor-
leistung betrigt 9,5 bis 14,5 kW. Die Maschine verfiigt iiber
eine reichliche Auswah! von Vorschiiben, davon 10 normal im
Bereich 0,25...5,6 mm/U, 10 weiterc als Itcinvorschiibe im
Bereich 0,063 ... 1,4 mm/U. Dic 16 Drehzahlen liegen im Be-
reich 4,5...140 oder 2,8...90 U/min. Kegeldrchen ist am
Querbalken der Maschine bis 140", am Scitensupport bis 90°
méglich.

Bild 7. Ein-Stinder-Karusselldrehbank Modell EK 100 (Schie) mit Plan-
scheibendurchmesser von 1000 mm

Antriebsleistung rd. 30 kW, 16 Geschwindigkeiten bis 310 U/min

K. Schulz, Leistungsschau des Werkzeugmaschinenbaues

Werkstatt u. Betrieb

Klein- und Nachdrehbéinke

An der Entwicklungsarbeit in Klcinbauweisen ist zu be-
obachten, daB ihre Richtung auf einc Erweitcrung der Aus-
wah! im unteren GréBenbereich abzielt. Is hat den Anschein,
als wiirde damit insbesondere cin Bedarf aus den zahllosen
Kleinst- und Stockwerksbelrieben angesprochen, dic nach 1945
entstanden sind. Indes handelt es sich bei den Neu- und Weiler-
entwicklungen um technisch ausgefeilte Konstruktionen mit
der Ausstattung und LEinsatzfihigkeit ausgewachscner Dreh-
banke, deren Verwendbarkeit iiber den angedeuteten Kreis
z. T. wesentlich hinausgcht.

Durch die Neuzuginge riicken die unter dem (verallgemei-
nerten) Sammelnamen Mechanikerbinke vorhandencn Klein-
drchbianke in den oberen Bercich ihrer GroBenklasse. Vou denen
in der Maschinenschau vertretenen Baumustern scien dafiir
(der Grofic nach) dic Erzeugnisse der I'irmen. Hans Biihler &
Co., Wernau, Avthur Carstens & Co., Ilamburg, und Matra
Wevke GmbH., Frankfurt, als Beispiel angefithri. Sie haben
Spindelbohrungen von 25 bis herunter zu 20 mm Dmr. bei
Spitzenhohen von 140 bzw. 130 mm und oberen Drehzahlen
von 1950, 1400 und 850 U/min. Dicsen eingefithrten Klein-
bianken stehen Ncu- und Weiterentwicklungen gegeniiber, die
bis zu 12 mm Spindelbohrung bzw. WerkstoffdurchlaBl und
70 mm Spitzenhodhe hinunterreichen und dabei Spindeldreh-
zahlen bis 60000 Ufmin aufweisen.

Die neue Kleindrehbank der Firma Frans Kuhlmann, Wil-
helmshaven, ist eine stabile, vielscitig verwendbare Maschine,
deren Genauigkeit und Leistungsfihigkeil auch fiir normale
Reihenfertigung von kleinen Teilen mit erhohten Genauigkeits-
anspriichen ausnutzbar ist. Ebenso ist sic als Naclidrehbank
verwendbar. Die in Bild 8 dargestellte Ausfithrung wird [lir
diesen Zweck mit Hebel-Kreuzsupport, Ilebel-Reitstock und
Revolverschlitten sowic einem  Spindelstock mit  Schnell-
spannung ausgestattcet, der mit einem einzigen Hebel das Lin-
und Ausspannen des Werkstiickes sowie Ein- und Abschalten
des Motors (ncbst Betitigen der Spindelbremsc) gestatlet; der
Drehsinn wird durch FuBpedal gedndert. Dic Kraftiibertragung
ist @iber Keilriemenscheibe motorscitig zweistufig, drehbanlk-
seitig drei-stufig; bei Verwendung eincs polumschaltbaren
Motors (0,2 KW) ergeben sich somit 12 Drehzahlstufen von
140... 6000 U/min. Dic gleiche Grundform wird in etwas
anderer und ohne weiteres austauschbarer Ausstattung zur
Verwendung fiir Einzelteil- und Kleinreihenfertigung gelicfert.
Dancben wird noch cinc kleinere und billigere Ausliihrung
gebaut.,

Die Kleindrehbiinke der Firma Carl Hees & Co. KG., Lud-
wigsburg, sind zum Fertigen von Drechteilen aus Stangen-
material, zum Nacharbciten vorgedrehter Teile und zum
Drehen von Armaturen, GuB- und Prefiteilen bestimmt. [is
handelt sich um Kurzwangen-Revolver mit 1landvorschub!?).
Die bisher aus zwei Baugréfen mit (6 und 26 mm Spindel-
durchlaB bestchende Reihe ist jetzt durch das neuc Modell
[IR 18 fiir sitzende oder stchende Bedienupg mit 18 mm
Durchlal und cinem Drehzahlbereich bis 6000 U/min ergénzt
worden. Die neue Konstruktion gleicht im &ul3eren Aufbau unge-
fahr der der groBten Type, Bild 9. Unter den 12 zur Verfiigung
stchenden Spindeldrehzahlen kénnen hicr jeweils 6 in belicbiger
Reihenfolge selbsttitig mit Riickzug des Revolverreitstockes
geschaltet werden. Dic giinstigste Drehzall der 6 Revolver-
kopfwerkzcuge wird beim Einstellen der Maschine vorgewiihlt.
Nach Umlcgen cines Hebels lassen sich noch weitere 6 Drelr-
zahlen, ebenfalls in beliebiger Reihienfolge, durch cinen lcicht
zu bedienenden Schalthebel cinstellen. Diese Handschaltung
wird dann angewandt, wenn auBler den Werkzeugen des
Revolverkoples noch weitere, zum Beispicl zum Drehen mit
Support, zum Abstechen und zum Gewindestrehlen, benotigt
werden. Ferner ist eine kraftbetitigte Zangenspanncinrichtung
und cin sclbsttitiger Zangenvorschub mit schallddmplendem
Werkstoffrohr cingebaut.

Hinsichtlich ihrer Neuheit ist an dritter Stelle die Prizi-
sionsbank der Priawema (DPrizisionswerkzeugmaschinenfabrik
Dy.-Tng. Wilkelm Scholz KG), Lschwege[Wevra, zu nennen. Iis
handelt sich um ecine Lcit- und Zugspindel-Feindrehbank,
L.Z 105 (120 mm Spitzenhohe), mit stufenlosem oder (wahl-
weisc) 8stufigem Antricb nebst Kegeldreheinrichtung, die von
der genannten Iirma zusammen mit zwei weiteren Lrizisions-
Dbanken ausgestellt wird. Eine davon ist cine umgebaule Revol-

1) Simon, E.: Die ,,Hestika*-Produktions-Nachdreh- und Revolverbank.
Werkst. u. Betr. 84 (1951) Nr. 3 S. 91/93.
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Bild 8. Produktions-Kleindrehbank Kd 40 S (Franz Kuhlmann), geeignet fiix
Mengenfertigung von Kleinteilen und als Nachformdrehbank
Spin(}elbohrung 20 mm Dmr, SpitzenhShe 105 mm, Spitzenwcite 400 mm,

' Spindeldrchzahlen 140... 6000 U/min (12 Stufen)

verbank (RDA 25) mit stufenlos regelbarem, selbsttitigem oder
mit  Hiifthebel zu betdtigenden Lingsvorschub im Bereich
0,035... 0,07 (bzw. 0,05. .. 0,1) mm/U und 25 mm Werkstoff-
durchla bei 125 mm Drehldnge, die andere eine als Produk-
tions-Kleinstdrehbank ausgestattete Tischbank (B 90). Dasim
Vorjahr bereits gezeigte erste Versuchsmuster der LZ 105 hat
nach Vornahme weiterer Verbesserungen (SpindeldurchlaB,
Drehzahlbereich und Antricbsleistung) inzwischen ihre bau-
reife Form erhalten. Da im Vorjahr mangels Unterlagen iiber
diese Bank nicht berichtet werden konnte, sei einer Chronisten-
pflicht geniigt und die Charakteristik nach dem jetzigen Ent-
wicklungsstand, zugleich als AbschluB dieser Ubersicht iiber
neuc Kleinbauweiscn, nachgeholt.

Die neue Leit- und Zugspindel-Kleindrehbank der Priwcma
ist in der konstruktiven Duichbildung aller Bauclemente auf
absolut schwingungs- und erschiitterungsfreien Lauf abgestellt.
Thr Anwendungsbereich liegt daher vor allem dort, wo an Dreh-
bild und Genauigkeit erhohte Anforderungen gestellt sind. Sie
entspricht den Anforderungen an Werkzeugmacherbianke. Der
grofle Drehzahlbereich von 45...2000 bzw. als Schnelldufer
von:150. .. 3000 U/min erweitert noch ihre Verwendbarkeit.
Ein besonderes Konstruktionsmerkmal ist ferner ihre weit-
gehende Einsatzmoglichkeit fiir die Herstellung von Gewinden
jedet Art. Die Bank verfiigt iiber einen Grobvorschub (langs)
von 0,008 ... 0,05 mm/U und einen Feinvorschub von 0,05 . ..
. 0,4 mm/U. Der Wechsel von Grob- und Feinvorschub (60 Mog-
lichkeiten) und umgekehrt wird durch zwei Kupplungen be-
wirkt, die durch einen Hebel einfach schaltbar sind. Erwihnens-
wert ist ferncr die Schnellbewegung des Drehstahles mit ITilfe
eines Exzenters. Sie gestattet beim Gewindeschneiden die
Einhaltung der vollen Schnittgeschwindigkeit bis zum Ge-
windeende.

Als ausgesprochenc Werkzeugmachercimaschine sei noch dic
Universal-ITinterdrehbank UIID 1 der Firma J. E. Reinecker,
Maschinenbauw GmbH., Einsingen{Ulm, erwahnt. Thr Drehzahl-
bereich betrigt jetzt 1,5...210 U/min, Die drei Wechsclrad-
gruppen fiir Spannutensteigung, Gewindesteigrny
nnd Frasernutenzahl bei Hinterdrch- und Hinter-
schleifarbeiten sind unabhéngig voneinander ein-
stellbar. Der neue Hinterdrehsupport crhoht die
Leistung der Maschine, Die Hubzahl betrigt je nach
Hubhoéhe 40...229 Hiibe je Minute; der Hub ist
von :0...16 mm stufenlos einstellbar.

Sonderdrehbinke

Dic selbsttitig arbeitende Kurbelwellendrehbank
Bild 10, die von der Firma Gebr. Boehringer auf dem
VDT-Stand ausgestellt wird, ist eine Neukonstruktion
zur Grofreihenfertigung von Kurbelwellen bis rd.
800 mm Gesamtlange. Von der abgebildeten Maschine
werden die Mittellager, das Endlager und das Flansch-
lager von Kurbelwellen mit etwa 20 Stdhlen in eincr
Aufspannung gleichzeitig vor- und fertiggedreht. Das
Werkstiick wird zwischen mitlaufenden Spitzen, die
in kréftige Pinclen eingebaut sind, aufgenommen und
in cinem Mittenantrieb am Rohling oder an einer
vorgearbeiteten Flidche gespannt. Die Drchzahlen und
Vorschiibe werden iiber Wechsclrader cingestellt und
durch Magnetkupplungen geschaltet. AuBer zwei Plan-
supporten und cinem Schwenksupport sind beiderseits
des Mittenantriebs gegenliufige Lingssupporte an-

%) Vgl. a. 1950, S. 168 mit Bild 17.

Bild 9. Nachdreh- und Revolver-Kleindrehbank ,,Hestika® mit 26 mm Spin-
. delbohrung (Carl Hees & Co.)

geordnet, die vorteilhaft das Drehen des langen Endzaplens
und des AuBendurchmessers der Hubzapfenschenkel sowie des
Tlansches erméglichen. Die Iland- und Spannzeiten sind durch
dic sclbsttitig-elektrische Steucrung aller Bewegungsfolgen
auf ein Mindestmal3 herabgesetzt. Das in Arbeitsstellung un-
mittelbar vor dem Bedienungsmann befindliche Werkstiick
1aBt sich mit Hilfe ciner Einbringecinrichtung leicht ein-
und ausfahren.

Interessenten fiir dic Radsatzbearbeitung finden auf dem
Stand der Firma Wilhelm Hegenscheidt KG, Lvkelenz Rhld.,
Gelegenheit, sich iiber leistungsfihige Arbeitsmittel auf diesem
Sondergebiet zu unterrichten. Gezeigt werden eine Radsatz-
drehbank!?) sowie cine Achsschenkel-Dreh- und Prigepolier-
bank. Beide sind ausgesprochene Hartmetallbinke. Die Achs-
schenkelbank arbeitet zum Beispiel mit Schnittgeschwindig-
keiten iitber 100 m/min. Die Schenkel der Radsitze werden
iiberdrelit und anschlicBend prigepoliert. Die Supporte haben
Einzclantrieb. Eine Kurvendreheinrichtung fiir das halbselbst-
tatige Ausdrehen der Rundungen, zusammen mit einer elck-
trischen Vorwihlschaltung fiir das sclbsttitige Einschalten
des Lingsvorschubes, erm¥glichen die Schaffung cines gcome-
trisch einwandfreien Achsschenkels. Die Sondererfahrungen
im Prigepolieren hat die Firma fiir den allgemeinen Maschinen-
bau in der Entwicklung eines Glattwalzgerites ausgewertet,das,
auf einer VDI-Drehbank aufgebaut, ebenfalls zu schen ist.

Radreifen-Ausbohrbinke nach Bild 11 sind Ilalbautomaten,
auf dencn der Arbeitsablauf selbsttitig elektrisch durch eine
Folgeschaltung (Schrittschallwalze) gesteuert wird. Die abge-
bildete Ausstellungsmaschine ist das kleinstc Baumuster dieser
Type, die von der Maschinenfabrik Froviep GmbH., Rheydt,
gebaut wird. Der Arbeitsablanf darauf gestaltet sich folgender-
maBen: Der linke Support sticht mit zwei Stihlen, die sich
gegenseitig freischneiden, die Spannringnute ein, ein dritter,
im Abstand zu den Einstichstihlen verdnderlich angeordneter
Stall dient zum Bearbeiten der unteren Anschlagnase. Gleich-
zeitig schruppt der rechte Support mit zwei, in der Héhe iiber-

Bil1 10. Kurbelwellcnrlrehbayk Baumuster 1365 (Gebriider Boehringer) fiir gleich-
zeitige DBearbeitung von DLndzapfen, Flansch und Mittellager an Kraftfahrzeug-

Kurbelwellen
Vorderansicat mit geschlossenem Arbeitsraum
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Bild 11. Radreifen-Ausbohrbank, Bauart Froriep, zum Ausbohren von Rad-
reifen it inneren Reifendurchmessern von 500, .. 1100 mm

Anlricbsleistung des Ilauptmotars 41 kW; Planscheiben-Drehzahlen 5 bis

80 U/iin, 9-stufig; 6 Vorschiibe zum Linstechen (0,12...0,0 mm/U}, 9 zum

Schruppen und Schlichten (Gesamtbereich 0.35. .. 2,5 mm/U); Tragkraft des
Kranes 375 kg bei 1250 nun Ausladung

cinander angebrachten und im Abstand verstellbaren Stahlen
dic Bohrung; der obere Stahl schruppt die Sitzfliche, der
untere den kleineren Durchmesser des unteren Ansatzes. Die
Arbeitsgange Schruppen und Schlichten werden gleichzeitig
beendet. Den Schruppstihlen im rechten Support vorgelagert
ist der von lland verstellbare Stahlhalter mit dem Schlicht-
stalil, der anschlicBend das Schlichten iibernimmt. Wahrend
dicses Arbeitsganges stcht der andere Support still. Die
Maschine ist fiir die Bearbeitung mit ITartmetall- und Schnell-
stahlwerkzeugen cingerichtet; zum Fertigdrehen kommt aus-
schlicBlich lartmetall in Betracht. Die erforderlichen Ge-
schwindigkeiten und Vorschitbe lassen sich durch llebel in
cinfacher Weise im voraus cinstellen. Die Werkstiicke werden
vom DBedienungsstand aus mittels Druckluft gespannt.

Dic Maschinenfabvik Hevkules (Ivanz Thoma), Siegen-
Mavrienborn, stellt in diesem Jahr!4) cine Ilochstleistungs-
Walzenschruppdrehbank mit 500 mm Spitzenhdhe und 5m
Spitzenweite aus. Dic Drehbank hat schriig angeordnete Bett-
bahnen mit zwei Supporten. Die Antrichsleistung betrigt
110 kW. Dafiir ist ein Gleichstrom-Regelantricb mit gitter-
gesteuertem  Gleichrichter vorgeschen.

Eine schwere Walzendrehbank zcigt, aufler ihren IMobel-
und IFrismaschinen, auch die Firma I/. 4. Waldrich GmbH.,
Siegen. Die Bank, Bild 12, ist fiir dic Bearbeitung von Hartgul-
und Stahlwalzen mit Schrell- und Hartmetallwerkzeugen cin-
gerichtet. Sie wird durch einen Drehstrommotor mit rd. 36 kW
Dauerleistung und konstanter Drehzall angetrieben. Die An-
tricbsdrchzahlen der Ilauptspindel von 3...150 Ufmin sind
in 16 Stufen unterteilt. Der Vorschub ist im Bercich 0,25.. .
10 mm/U lings bzw. 0,08 ... 3 mm plan stufenlos regelbar. Er
kann fiir jeden der beiden
Supporte fiir sich cingestellt
werden. Die Supporte erhalten
ihren Antricb in cinem festen
Ubersetzungsverhiltnis von der
Hauptspindel. Der in jedem
Support eingebaute Hilfsmotor
gestattet cinc Schnellverstel-
lung von 2800 mm/min lings
und 810 mm/min plan. Umcinen
absolut gleichmifigenVorschub
zu erziclen, hat man dic: Zahn-
stange durch cine feststchende
Gewindespindel crsetzt.

Nachformdrehbinke

Recht groB ist die Zahl der Drehbankhersteller, die die Ver-
wendbarkeit von Nachformeinrichtungen an ihren Maschinen
zeigen. Zu den Gerdten, dic aus dem Vorjahr bekannt sind, ha-
ben sich weitere hinzugesellt. Auch auslindische Aussteller
sind mit Modellen vertreten. Die Nachformeinrichtung schiclit
sich an, einen festen P’latz im Zubchor der Produktionsbanl
cinzunehmen. Fiir das Zeitmal dieser Entwicklung diirfte viel
davon abhingen, in welchem Umlange sich dic Forderungen
crfiillen Jassen, die der Betricbsmann allgemein an Sonder-
ausstattungen fiir seine Maschinen stellen mu8: Einfachheit in
Aufbau, Anbringungsméglichkeit und Handhabung sowic Zu-
verlissigkeit im Betriecb. Der verstandliche Lhrgeiz von Tler-
stellern solcher Finrichtungen geht dariiber hinaus und steuert
das Ziel unbegrenzter Einsatzfihigkeit an. In dieser Ilinsicht
stehen schon jetzt sehr leistungstihige Gerdte zur Verfiigung.
Die valle Verwirklichung des Zicles fiihrt indes zwanglaufig
zur Sondermaschine und unterlicgt in seiner Einfiihrungsbreite
infolgedessen den  Rentabilititsgesetzen, dic [iir Sonder-
maschinen jeder Art gelten.

Von roéhrengestcucrten, hydraulisch betéitigten Nachform-
cinrichtungen zum Absatzwcllendrehen ist auller der VIF-
Bauart?¥), dic in diesem Jahre von der IYirma Geby. Boehvinger
an der VDF-Einheitsbank I 5 gezeigt wird, die verbesserte
Einrichtung?'$) der Firma Ludw. Loewe & Co. AG., lierlin, mit
AEG-Roéhrensteuerung fiir gleichbleibende Schnittgeschwin-
digkeit und Vorschubregelung zu erwihnen. Sic ist an ciner
Locwe-Zugspindeldrehbank angebracht, dic fiir den Zweck
selbsttatiger Vorschubregelung (durch Anschlige) mit cinem
PIV-Getriebe ausgeriistet wurde. Thre Antricbsleistung ist auf
8 kW erhoht worden; sic hat Drehzahlen von 80 ... 3550 U/min.
Der Regelbereich, in dem dic Schnittgeschwindighkeit beim
Lang- bzw. Plandrchen konstant gehalten wird, betrigt 1:6.

Wic schon auf S. 165 erwilhint, stellt auch die IYirma f1eyligen-
staedt Nachformeinrichtungen aus. Aufler ciner Plandrehbank
ist wieder cine Produktionsbank mit ciner solchen Linvichtung
fiir rechtwinklige Absétze ausgeriistet und mit entsprechen-
dem Sonderzubehsr versehen worden. Dic Bank arbeitet in
einem Drchzahlbercich von 90 ... 1120 U/min und ist 18stulig
regelbar. Ierner melden dic Werkzeugmaschinenfabriken fu-
gen Weisser & Co. sowic I.G. Weisser Sohne ihre schon Dbe-
handelten Bianke mit Nachformeinrichtungen als Sonderaus-
stattune an. Die letztgenannte Iirma zeigt auch ihre halb-
sclbs tatize Mehrstahlbank AD 260 mit dicser Einrichtung.

Tfiir die Schaecrer-Bank der Industricwevke Kavisruhe sind
ebenfalls hydraulische Nachformeinrichtungen entwickelt wor-
den. Die Ausriistung fiir den normalen Schlitten crlaubt nur
Nachformdrehen in der Lingsrichtung. Die Leileinrichtung
wird hinter der Maschine angebracht und benutzt Avbeits-
muster oder Schablonen als Urform. Lline andere Ausfiihrung,
Bild 13, ist fiir den Doppel-Supportschlitten der Bank be-
stimmt. Da hicr die beiden Querschlitten voncinander un-
abhingig sind, kann der hydraulische Support wahlweise auf
dem vorderen oder hinteren Schieber belestigt werden. Infolge-
dessen ist sowohl Lings- als auch Plankopicren moglich.

Mit der schon besprochenen Magdeburger Drehbank D 30
ist cinc hydraulischc Nachformeinrichtung organisch ver-
bunden, Bild 14. Das verbesserte Gerit arbeitet bis A5% Stei-
gung auf und ab. Zur Verbesserung der Feinfiihligkeit des
Gerits ist dem Tiihler cin Schwenkfinger vorgeschaltet worden.
Ferner ist cine Schnellverstellung vom Werkstiick weg und
zum Werkstiick hin angebracht worden, so dad der Drehstahl
in jeder Stellung unverziiglich auGer Schuitt gefahren werden
kann. Weiterentwicklungen sind cine hydraulische Plankopicr-
einrichtung und cine weitere Einrichtung fiir rechtwinklige Ab-

Bild 12. Schwere Walzendrehbank (Waldrich) mit 370 mm Spitzenhdhe und 3 m Spitzenweite zum Bearbeiten
von HartguB3- und Stahlwalzen; Anuriebsleistung 36 kW

1) Vgl. a. 1950, S. 168. %) s, 1030, S. 169 mi¢ Bild 20. ¢ Vgl. 1930, S. 169 mit Bild 19; ferner S. 514 mit Bild 1 (Bericht tiber die Industrie-Ausstellung

Berlin 1950).
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“I: Drehen- <.

Bild 13. Hydraulische Nachformeinrichtung bei Langdreharbeiten anf der
Schaerer-Hochleistungsdrehbank mit Doppelsupportschlitten

sitze: Dieletztere wird auf dem Querschlitten aufgesctzt und
ist' infolgedessen auch fiir andere Drehbédnke dhnlicher GréSe
verwendbar. Die Achse des Gerites stelit beim Senkrecht-
kopieren im Winkel von 45° zur Maschinenlingsachse. In dic-
ser Stellung formt sie 90°-Absitze in einer Richtung nach,
wahrend in den anderen Steigungen bis etwa 20° bewiltigt
werden. Sie ist aber schwenkbar und hat bei senkrechter Zu-
stellung dann den Arbeitsbereich des normalen Gerites.

An' Nachformeinrichtungen auslindischer Ilersteller sind
drei zu erwdhnen. Davon werden zwei an Maschinen gezeigt,
die an ihrem konstruktiven Aufbau von der gewohnten Dreh-
bankform merklich abweichen. Deshalb mag hicr eine kurze
Erliuterung dazu mit am Platze sein, wiewohl dic Bauarten
als solche schon bekannt sind. Die eine davon ist die ver-
besserte Schnelldrehbank der Firma Ldouard Dubied & Cie.
S. A., Neuchatel (vertreten durch Bithling & Co.). Die Bank ist
auf die Ausnutzung von Hartmetallwerkzeugen abgestellt. Sie
arbeitet mit einer Antricbsleistung von rund 3,5 kW und mit
Spindel-Drehzahlen bis 4000 Ufmin. Der L&ngsschlitten
gleitet auf I'tthrungen an der Vorderseite des.im Querschnitt
drejeckformigen Bettes und wird ebenso wie der Querschlitten
hydraulisch bewegt. Der Drehstahl ist auf dem nach liinten ge-
neigten Querschlitten unter.einem Winkel von 30° zur Norma-
len auf . die - Werkstiickachse festgespannt. Seine  Zustell-
bewegung wird durch Abtasten einer Schablone von. 4 mm
Dicke mit einem TFiihler gesteuert; der Fithler driickt: auf die
Schablone mit einer Kraft von 1 kg. Ein anderes hydraulisches
Nachformgerit, das sich auch an vorhandene Binke anbaucn
1aB¢, stellt die schweizerische Firma Bondy S. 4., Fribourg, aus.

- In ihrer Bauform ebénfalls bemerkenswert ist die Drehibanlk-
konstruktion ,,Sensitast mit 42 mm Spindelbohrung und
180 mm Spitzenhohe, die von der Maschinenfabrik Heid AG,
Wien, als Werkzeugmacherbank oder Produktionsbank mit
Antricbsleistungen von 6 bzw. 9 kW und Drehzahlen von
22...1800 U/min (18stufig) gebaut wird. Sie ist gekennzeich-
net durch getrennte Schlitten- und Reitstockfiihrungen sowie
ihr vollwandiges Kastenbrett (siehe Bildseite 184). Fiir die Aus-
riistung der Produktionsbank steht eine elektrische Nachform-
einrichtung zur Verfiigung, die ohne Zwischenschaltung von
Relais: arbeitet. Der Fiihler gibt die Impulse an- elektro-
magnetische Umkehrkupplungen, System Vulkan, weiter, dic
in der SchloBplatte der Bank angeordnet sind, Bild 15. Dicse
bewirken jeweils die Einschaltung des magnctischen Lings-
oder Planzuges gema Schablonenform oder Musterstiick. Ihre
Vulkan-Umkehrkupplungen zeigt -die Firma daneben auch-in
der Verwendung fiir Maschinenantriebe mit hin-- und her-
gehendcr Bew egung.

Revolverdreh?oanke, Automaten

Zu den beaoh‘cllchen Neucntwmkluugen des letztcn Jahres.

gehort die Konstruktion der Revolverbank (Modell RV, die
die Firma Gildemeister & Comp. Akt.-Ges., Bielefeld, 11cra.us-
brachtel?). Sie ist ebenso bemerkenswert durch die gelungene
Syntheése vom neuzeitlichen Baustil und technischer Zweck-

) 1950, S. 17.

Bild 14. Anordnung der hydraulischen Nachformeinrichtung an der Prodﬁk-
tionsdrehbank D 30 {Neue Magdeburger Werkzeugmaschinenfabrik)
a Muster

méBigkeit wie durch ihre betricbliche Leistungsfihigkeit und
Anspruchslosigkeit in den Bedienungsanforderungen. Die Kon-
struktion ist in der Zwischenzeit zur Fertigungsreife gediehen,
so daB nach ciner Mitteilung der Herstellerfirma die ersten
Erzeugnissc aus der Reihenfertigung kiirzlich -das Werk ver-
lassen konnten. Das sei zum Anlaf}-genommen, die Revolver-
bank auch dem Teil des Leserkreises im Bild zu zeigen, der sie
noch nicht zu sehen bekam und vielleicht auch diesmal nicht
in ITannover schen kann (Bild 16).

Die Revolverdrehbank RS 50, die auf dem " Stand der Ver-
einigten Drvehbank-Fabviken zu schen ist, stellt das kleinste
Modell einer neuen Revolverdrchbankrcihe dar, die kiinftig
von den VDI gebaut wird. Sie hat einen gréBten Drehdurch-
messer tiber Bettschlitten von 315mm und 50 mm Spindel-
bohrung. Der Spindelkasten ist fiir 15 Drehzahlen von

. 2240 U/min eingerichtet, wobei 9 Drehzahlen von
18...710 U/min iiber Réder und 6 Drehzahlen von 224 ..,
2240 U/min iiber Riemen durch eingebaute elektromagnetische
Lamellenkupplungen geschaltet werden. Der Vorschubantrieb
erfolgt von der Arbeitsspindel aus. Die Drehzahlen {iber Rider
und iiber Riemen werden durch eine im Spindelkastendeckel
eingebaute clektrische Vorwdhlung geschaltet. AuBerdem ist
im Spindclkastendeckel die Wihlscheibe fiir die Vorschiibe und
eine Lochplatte fiir den Ablauf der Arbeitsvorginge beim. Be-
arbeiten eines Werkstiickes nach Programmsteuerung. ein-
gebaut. Der Vorschubkasten enthdlt 9 normale Vorschiibe von
0,125 .. 0,8 mm/U, die durch & clektromagnetische Lamellen-
kupplungen geschaltet werden. Die in den beiden SchloBkisten
cingebauten Vorgelege erméglichen, mit verschiedenen Vor-
schiiben am Vier- und Sechskantrevolver zu arbeiten. Unter
Verwendung dieser Vorgelege und Benutzung der Tein-
vorschub- und Steilgewindccinrichtung - kénnen insgesamt
27 Vorschiibe von 0,016 ... 5,0 mm/U eingestellt werden. Der
Vierkantrevolver ist fernor augch fiir Eilbewegungen plan ein-
gerichtet.

Die Firma Pittler Maschinenfabrik AG, Langen, stellt wieder
Revolverdrehbinke ihrer Bauart Pirex mit 32 mm Spindel-
durchla8 aus, die im vorigen Jahre durch ihre hohen Schnitt:

_ Bild 15.
Elektrische Fiihlersteuerung
an der Produktionsdrehbank
Modell ,,Sensitast (Hecid)

Obieri: Anbringung des ™ -

Musters. zwischen Iilfsreit-
stocken;  unten an- der -
SchloBplatte, durch Heraus-
klappen sichtlar gemacht,
clektromagnetische Umkehr-
kupplungen, System Vulkan
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Bild 16. Revolverdrehbank mit Viorwihl- und Schaltautomatik (Gildeieister)

Verfiigbar in 8 BaugréBen mit 40, 50 und 63 (bzw. 70) mm SpindeldurchlaB;

Drehzahlbercich 16, .. 2800 (bei dem kleinsten Modell) bzw. {1 .., 2000 U/min,

(6-stufig; 8 Vorschithe von 0,07...0,8 (Feinvorschubreihe: 0,033...0,1)
mm/U; Antriebsleistung 3...6 oder 5...10 kW

leistungen und cinfache Bedienung ebenfalls aulficlen!8). Die
cine der beiden Ausstellungsmuster ist als Stangenmaschine
fiir dic Ilcerstellung ecines Bolzens mit AuBengewinde ein-
gerichtet. Das Gewinde wird mit einem [Hartmetall-Einzahn-
strehler geschnitten. Als Besonderheit ist an dieser Maschine
cine sog. Programm-Schaltung angebaut. Mit ihr ist cs moglich,
mit der Revolverkopfschaltung in jeder Indexstellung gleich-
zeitig die zu dem jeweiligen Arbeitsgang gehorende Spindel-
geschwindigkeit sclbsttitig und ohne Verzug zu schalten. Die
Soudereinrichtung ist besonders fiir mittlere und gréfiere
Stiickzahlen geeignet. Dem Arbeiter wird durch die ’rogramm-
schaltung cine groBic Anzahl Griffe abgenommen. Dic zweite
Maschine ist fir cinc Futterarbeit cingerichtet. Auferdem
wird noch cine Type aus der weiteren Entwicklung der Pittler-
Revolverdrehbank, Pirex 50 mit 50 mm Spindeldurchlal, vor-
gefithrt, die auch bereits in Reihen gefertigt wird.

Durch ihren verhdltuismiig weiten Drehzahlbereich hebt
sich weiterhin eine Revolverbank heraus, die Biikling & Co. fir
die franzésische Llirma, Socidt® Noél Ernault, Pavis, ausstellen.
Dic Bank macht 10 ... 3000 U/min, bei einer Antricbsleistung
von etwa 3,7 kW. Dic Geschwindigkeiten kdnnen wihrend des
lLaufes gewechselt werden und zwar immer vier Geschwindig-
keiten durch Betdtigung cines cinzigen llebels. Der Vorschub
wird von lland betitigt oder selbsttitig in 3 Stufen mit dem
Bereich 0,064 ... 0,4 mm{U Dbewirkt. Revolver- und Quer-
schlitten kénnen cinzeln oder gemeinsam bewegt werden.

Auf dem Automatengebict ist bei den bekannten Firmen mit
wesentlichen Neuerungen gegeniiber dem Vorjahr!®) kaum zu
rechnen. Der Messcbesucher findet jedenfalls auf dem Stand
von Gildemeisler neben dem im vorigen Jahre ncu heraus-
gebrachten Sechsspindelautomaten wieder den vierspindligen
ITalbautomaten vor, bei Alfred H. Schiitte, Kdln-Deutz, anfler
dem neuen Vierspindelautomat VD 32 einen bewdhrten Scechs-
spindler und bei den Indexwerken KG (llahn & Tessky),
I:Blingen, die bekannten Revolverautomaten Index 12, 18 und
25. Mit ecinem erweiterten Programm geht die Firma Hermann
Traub, Reichenbach-Fils, nach llannover. Sic hat dic Reihe
ihrer Einspindelautomaten mit 15, 20 und 25 mm Spindel-
durchtaB durch die Neukonstruktion eines Modells A 36 er-
ginzi. s entspricht im Grundaufbau den vorhandenen Mu-
stern, erweitert aber den Bearbeitungsbereich fiir Automaten-
stihle bis zu Durchmessern von 30, fiir NE-Metalle sogar bis
36 mm Dmr. An den anderen Modellen sind kleine Verbesse-
rungen insbesondere beim Zubehdr angebracht worden.

Einen leistungsfihigen Drehautomaten gleicher Grofen-
ordnung zeigt dic Iirma Manifacture de Machines du Haut-
Rhin, Mulhouse-Bourtzwiller. Die in Bild 17 dargestellte Ma-
schine ist mit einem festen Spindelstock und finf radial an-
geordneten Werkzengschlitten, neben einer Zusatzeinrichtung
gegeniiber der Arbeitsspindel, ausgestattet; dic beiden waag-
rechten Schlitten haben Lings- und Quervorschub. Alle Schlit-
ten koénncn in ihrer Bewcgungsrichtung durch Mikrometer-

1y s, 1950, S, 170/71 mit Bild 26/27.  1°) 1030, S. 172,73,

Bild 17. Drehautomnat ,,Manurhin®, Modell PF 23/32, wit 5 radial angcorducten
Werkzeugschlitten
SpindeldurchlaB 23 (bei Inncospannung) bzw. 32 mmn (AuBenspannung);
Drehzahlen von 300...3075 U/min; Antriebsleistung 4,1 kW

schrauben genau cingestellt werden. Neben Langdreharbeiten
lassen sich damit auch Einstecharbeiten hinter dem Bund in
Verbindung mit Stirnbearbeitung ausfithren. Die Méglichkeit,
die Steuerwelle beschleunigen zu kénnen, trigt zur Verminde-
rung der Nebenzeiten bei und gestattet die Bearbeitung dhn-
licher Werkstiicke mit dem gleichen Steuerscheibensatz. Der
Stangenvorschub wird durch cinen schwingenden Anschlag
begrenzt. Auf der Maschine kénnen auch GuB- und PreBteile
vorteilhaft bearbeitet werden.

Weiter stellen Thielicke & Co. cinen schweizerischen Uni
versal-Langdrehautomaten dhnlicher GroBe, Baunart A. Bech
lev, Moutier, aus. Dic Maschine, dic in Deutschland cerstmals
gezeigt wird, hat 32 mm Durchlaf und 350 mm Drehlinge. Sie
ist mit fiinf Drehwerkzeugen ausgeriistet, dic mit Mikrometer
lings und quer cingestellt werden kénnen. Ferner ist ¢in Zusatz
gerit vorhanden zum Zentrieren, Bohren und Gewindeschnei
den. Es konnen aber auch drei Bohrspindeln oder cine Bohir
spindel und zwei Gewindespindeln vorgeschen werden. Der
Automat ist insbesondere fiir dic Bearbeitung langer Drehteile
bestimmt, die gréBere Genauigkeit verlangen. Seine Antriebs
leistung betrigt ctwa 3,7 kW.

Zum Schiuf mégen noch einige Kleinautomaten angefiihrt
werden, an sich von friither her bekannte Maschinen, z. T. mit
kleinen Anderungen und Verbesserungen, denen auch bewdihrte
Arbeitsmittel unterworfen sind. Auber dem Langdrchauto
maten fiir DPrizisions-Formteile der Maschinenfabrik Gustar
Strohm, Schwenningen|Neckar, ist hicr der Kurzdrchautomal
Simplex 12 fiir Formteile, Schrauben w. . zu nennen, der heute
von der Werkzeugmaschinenfabrik Richavd Tietz & Sihne GimbH,
Miinchen-1laar, mit dem vergroBerten Spindeldurchlall von
12 mm Dmr. gebaut wird. Werkstoff-Dmr. von 4... 10 mum
bei Abstechlingen bis 250 mm verarbeitet jetzt der Doppel-
Abstechautomat mit umlaufenden Werkstiicken (Senkrecht
anordnung), den dic Spiralbokrerfabrik Gottlich Githving, l:bin
gen, nach vélliger Demontage wicder herausbringt. Dic aus
gestelliten Langdrchautomaten fiir Prizisions-Kleinteile (ins
besondere der Uhrenfertigung), Schrauben usw. von Oskar
Omloy GmbH, St. Ingbeyt, und 1jred Gauthicy Gmbll, Calmbuch,
haben 7 mm. DurchlaB bei 70 bzw. 50 mm Drehlinge. Schliel
lich zeigt noch diec Firma Tornos-Werke AG, Mouticr, cine
Anzahlihrer bekannten Langdrchautomaten. Die Baurcihe um-
faBt heute den Bereich von 0. .. 30 mm SpiundeldurchlaB, wo-
von die Typen fir 7, 10 und 25 mm ausgestellt werden. Die
Neuerungen bestehien hauptsichlich in Sondereinrichtungen
und Zusatzgeriten zur Steigerung der Leistung und Verminde
rung der Nacharbeiten. Einzelne Typen werden, neben den
iiblichen fiinf radial angeordneten Drehstithlen, mehrspindligen
I3ohr- und Gewindeschneidgeriten und Sclilitzapparaten, mit
Gegen- und Querbohreinrichtung ausgeriistet. An dic Stelle
der bisher verwendeten Bronzelagerbiichsen soll kiinflig in
den meisten Fallen cin ncuentwickeltos regelbares Nadellager
treten.
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II. Bohven

A7t

Messe-Teilbericht 11:

Bohren

(Schwenk-, S#dulen- und Stinderbohrmaschinen, Bohrwerke)

Verglichen mit dem Drehbankbau, haben die Aufgaben
neuzeitlicher Mengenfertigung auf dem DBohrmaschinengebiet
die Maschinenentwicklung sichtbarer beeinflussen kénnen.
Die in der technischen Grundidee des maschinecllen Bohrens
liegende Moglichkeit, den Bohrmechanismus raumlich weit-
gchend zusammenzufassen, begiinstigt ohne Zweifel denWunsch
der Werkstatt, gleiche Arbeitsgdnge am Werkstiick nach Moég-
lichkeit auch gleichzeitig ablaufen zu lassen oder wenigstens
so hintercinanderzuschalten, daB zeitraubendes Umspannen
vermieden wird. Infolgedessen sind hier Voraussctzungen fiir
konstruktive Loésungen gegeben, dic sich an den Arbeits-
bedingungen am Werkstiick ausrichten und mit universellen
Mitteln Einzweckbediirfnissen gentigen. Die Maschinenschau
gibt auch in diesem Jahre dafiir wieder eine Reihe instruktiver
Beispiele.

Im Grunde genommen, prigt sich dieser Zug — also dic
werkstattgerechte Ausbildung der Maschine -— bereits in den
Bohrmaschinentypen aus, die wir heute als Grundformen
kennen. Zur senkrechten oder waagrechten Anbringung des
Werkzeugtrigers (Bohrsupports) an Stinder oder Siule hat
sich als entwicklungsmaBig jlingste Bauweisc seine Anordnung
am Schwenkarm gesellt, der das Werkzeug in einfacher Weisc
an die Arbeitseinsatzstelle heranbringt, und es ist bezeichnend,
daB gerade hier konstruktive Entwicklung und betrieblicher
Anwendungsbereich am stirksten in IFluf} sind. Es licgt daher
nahe, dic Berichterstattung iiber Bohrmaschinen mit dieser
Gruppe zu beginnen. Urspriinglich fiilr Viélfachbohrarbeiten
an sperrigen Werkstiicken, z. B. Bohren von Blechen u. 4.,
entstanden, hat dic Schwenkbohrmaschine durch systematische
Weiterentwicklung hinsichtlich Starrheit im Aufbau und Ein-
fachheit in der Bedienung Schritt fiir Schritt ihr Anwendungs-
gebiet ausweiten konnen. Die konstruktiven Bemiithungen
in dicser Richtung sind auch in diesem Jahre bemerkenswert.

Schwenkbohrmaschinen

Die ,,Webo", Gemeinschaft Westdeutscher Bohvmaschinen-
fabviken GmbH., Evkvath b. Diisseldorf, bringt neue Maschinen-
konstruktionen heraus, Bild 18. Die neue BR-Reihe der Webo-
Schwenkbohrmaschinen wird in den beiden kleincren Modellen
fiir Bohrleistungen von 32 und 40 mm Dmr. in Stahl sowohl
mit dem bewdhrten stufenlosen Varia-Getriecbe als auch mit
einem 12stufigen Rédergetriebe gebaut. Bei beiden Aus-
fithrungen iibernimmt eine Lamellen-Wendekupplung die
Umkehrung des Spindeldrehsinnes fiir das Gewindeschneiden.
Die Modelle fiir 50 und 63 mm DBohrleistung haben Vorwihl-
schaltung fiir Getriebe und Vorschub. Dic 18 Spindeldreh-
zahlen im Bereich 22...1120 U/min und ebenso viele Vor-
schitbe (0,04...2 mm/U) kénnen wihrend des Arbeitens fiir
den nichsten Arbeitsgang an den Trommelskalen vorgewihlt
und zur gegebenen Zeit durch Niederdruck cines Hebels ge-
schaltet werden.

Dic Raboma-Maschinenfabrik Heymann Schoening, Berlin-
Borsigwalde, stellt wieder ihren neuen Schwenkbohrmaschinen-
typ mit hydraulischer Steuerung und weitgehender Automati-
sieruhg in der Bedienung aus!), mit dem sic im vergangenen
Jahr, dem fiinfzigsten ihres Bestehens, in sehr eindrucksvoller
Weise ihre Geltung als Bohrmaschinenfabrik und die Leistungs-
fahigkeit ihrer Erzeugnisse betonte. Ein weiterer Jubilar auf
diesem Arbeitsgebiet ist die Maschinenfabrik Iermann Kolb,
Kiin-Ehvenfeld. Diese Firma legt neben einer Reihe technischer
Neuerungen aus AnlaB ihres fiinfzigjdhrigen Bestehens einc
Schrift vor, die iiber den Charakter einer Jubiliumsschrift
weit hinausgeht und dem Betricbsmann einen guten Uberblick
iiber den Stand wissenschaftlich fundierter Erkenntnise zum
Thema ,,Bohren'* gibt?).

Von den in diesen Betrachtungszusammenhang gehérenden
Ausstellungsmaschinen der Firma Hermann Kolb ist zunichst
eine GroBmaschine zu erwihnen, die schon durch ihre AusmaBc
den Blick des Messebesuchers auf sich lenken diirfte. Siule
und Auslegerarm sind annihernd 6 m lang (Bohrradius
5100 mm), und die Durchgangshéhe zwischen IFundament-

!) s. 1950 S. 177/78 it Bild 48.

*) Schallbroch, H.: Bohrarbejt und Bohrmaschine, Miinchen 1951, Carl
Hanser Verlag. DIN A 5, 184 S. mit 208 Abb, u, 40 Taf.

platte und Bohrspindel betrigt 4800 mm. Die Maschine
ermoglicht Bohren bis 1500 mm Dmr. ins Volle (bei Stahl).
Dic bei ciner derartig grolen Bohrmaschine nétigen Bedic-
nungscrleichterungen umifassen vor allem die maschinelle Be-
wegung des Bohrschlittens auf dem -Ausleger und die Aus-
legerschwenkung, die bei kleinen und mittleren Typen von
Hand vollzogen werden. Alle Einstellvorgdnge sind vom Platz
des Bedienenden in der Nahe der Bohrspindel aus schaltbar,
wobei der {olgerichtige Ablauf der Teiloperationen bei den ver-
schiedenen Bewegungsabldufen zwangliufig gesichert ist.

Dic Testklemmung oder Loésung von DBohrschlitten, Aus-
leger und Siule ist nicht nur bei der vorgenannten Maschine,
sondern neuerdings auch bei den anderen Typen der Iirma
elektro-hydraulisch zu betdtigen, Bild 19. Es geniigt ein leichter
Tingerdruck auf eine im vorderen Handrad befindliche Kom-
mandoscheibe (Bild 20). Durch lingeres oder kiirzeres Driicken
der Kommandoscheibe (Tippschaltung) kann man den Klemm-
vorgang mehr oder weniger intensiv vollziehen und dadurch
den Bohrer leicht und sicher auf die gewiinschte Bohrloch-
mitte einstellen. Die weiterhin ausgestellten Schwenkbohi-
maschinen?) fiir Bohrleistungen von 40 und 50 mm Drr. sind
ferner mit ciner neuentwickelten elektro-hydraulischen Vor-
wihlschaltung ausgestattet, Bild 20. Da die Konstruktion der
Steuerung bis auf Zu- und Ableitung rohrlos und aus kleinen
Zylinderblécken zusammengesetzt ist, auflerdem das Druckél
nach Beendigung cines Steuervorganges entspannt wird, sind
Leckélverluste und dhnliche Schwierigkeiten ausgeschaltet.

Dic Tirma IHettner Bohvrmaschinenjabrik (. Leber & Co. ),
Miinstereifel, ist ebenfalls mit cinem schweren Modell, das bei
ciner groBen Ausladung von 2650 mm bis 100 mm Dmr. voll
in Stahl bohrt, und cinem leichteren mit 50 mm Bohrleistung
vertreten, das cine Reihe konstruktiver Fortschritte aufweist.
Erwihnt sci davon die selbsttétige Vorschub-Wiedereinschal-
tung beim Zurfickziehen der Dohrspindel mittels des Hand-
kreuzes; dadurch steht die Maschine vorschubmédBig fiir das
néchste Arbeitsspiel ohne weitcres wieder bereit. Tferner ist
sie mit ciner selbsttitigen Olumlaufschmierung fiir alle Ge-
triebeteile verschen worden, wofiir Oldichtheit am Bohrschlitten
garantiert wird.

Bild 18, Webo-Schwenkbohrmaschine mit Bohrleistung von 40 mm Dmr.,
Baumuster BR 40 RS, Antriebsleistung 3,3 kW, Drehzahlbereich 383...1500
U/min, Stufensprung 1,41

%) 1950 S. 17?7 mit Bild 46.
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Bild 19. Elektro-hydraulische Klemmeinrichtung an Schwenkbohrmaschinen,
Bauart Hermann Kolb: der Kasten wird am Ausleger angebracht

Die konstruktiven Vorziige der Schwenkbohrmaschine in
der Bauwcise der Gebr. Heller, Maschinenfabvik GmbH .,
Niivtingen, wurden bereits im Vorjahresbericht hervorgelhiobent).
Dic Firma stellt zwei Baugréen dieser Reihe aus, davon cine
Tischausfithrung. Ferner zeigt die Firma P. Givards, Maschinen-
fabrik KG., Mecheynich-Newhiitte, Schwenkbohrmaschinen mit
32, 40 und 50 mm Bohrleistung. Die leichte Schnell-Schwenk-
bolrmaschine mit Tisch®) der Maschinenfabrik Otto Miiller,
Plochingen, wird in verbesserter Ausfithrung gezeigt. Der
Schwenkarm ist jetzt im vollen Kreise drehbar. AuBerdem
sind dic Drchzahlstufen auf 8 erhéht, mit cinem Bereich
von 90 ... 1000 Ufmin; dabei ist jewcils der Stufenvorsprung
4:1 durch einfaches Umlegen eines Hebels erreichbar.

S#dulen- und Stinderbohrmaschinen

Neben ibrer bekannten Baurcihe bringt die schon erwithnte
Webo, Evkvath, als Neuausf{ihrung cine im groBen Bereich
stufenlos regelbare Bolirmaschine (10 mm) mit hohen Spindel-
drchzahlen heraus, Bild 21. Sie arbeitet iiber cin neuartiges
Getricbe mit normalen, crprobten Keilriemenprofilen und
wird als Tisch-, Sdulen-, Stinder- und in Reihenausfithrung
bis zu 6 Spindeln gebaut. Umgekehrt stellt die Firma T'hielecke
& Co., Karlsruhe-Durlach, cinc besonders langsam (bis herunter
zu (80 U/min) lanfende Sonderausfithrung ihres Tischbohr=
maschinentyps mit 6...10 mm DBohrleistung aus. Zu den
Tischbohrmaschinen wird ein Zusatzgerdt mit Zangenspannung
gezeigt, das fiir Nacharbeitsginge in Drchereicn bestimmt ist.
lierner stellen die IFirmen Lynst Grob, Miinchen, den leistungs-
fahigen Typ BM 1 (bis 15 mm) und Delmag-Maschinenfabrik
Reinhold Doynfeld, Eplingen, ibhre kleine Elektro-Schnellbohr-
maschine (bis 5 mm) mit unmittelbar gekuppeltem Motor aus.
Mit Siiulen- bzw. Stinderbohrmaschinen in verschiedenen
Groflen sind ferner die IMirmen G. Bluthavdt, Niivtingen, Paul
I{aufley, Konstanz, Solid-
Werk Georg Ehni, Metzin-
gen, Ofto Miilley, Plochin-
gen und Walteyv Wlfel,
Brackwede 1. W ., vertreten.

Die Firma Gebr. Heller
fiihrt ihre sehr leistungs-
fahigen Bohreinhciten
vom Typ SB dhnlich wie
im letzten Jahre®) einmal
als Stdndermaschine, das
andere Mal als Reihen-
bohrmaschine in Dreifach-
anordnung vor, Bekannt-
lich kann die Spindel zum

Bild 21. Tischausfihrung BT 10
der Rapid-B3ohrmaschine (Webo),
dic bis 10 mm Dmr. voll in
Stahl bohrt; Spindeldrehzahlen
400 ... 6000 U/min, stufenlos;
Antriebsleistung 0,70 kW

\
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Bild 20. Einstellorgan fiir
die Vorwihlschaltungy
(H. Kolb) am Bohrschlitten

Anbau eines Mchrspindelkoples mit ciner Bohrung versehen
werden. Die Moglichkeit der Ausstattung mit Mchrspindel-
bohrlk&pfen ist auch bei Stinderbohrmaschinen anderer Firmen
vorgeschen. Einen Schritt weiter ist dic Maschinenfabrik
Diedesheim Gmbll., mit ihrer auf der letzlen Messe gezeigten
kurvengesteuerten ,,Bohrkopfmaschine’ in Portalbauwciss?)
gegangen, indem sie die Funktion des Bohrkopfes zum Aus-
gangspunkt der konstruktiven Losung machte. Dic Firma hat
den kurvengesteuerten Bewcgungsmechanismus inzwischen
durch eine Heller-Hydraulik ersctzt und zcigt ihre grolere
Type in diescm Jahre als hydraulisch betitigte Maschine in
Pressenbauwcise. Die Bohrkopffithrungsplatte ist bei dicser
Ausfithrung durch ein Gestinge mit regelbarer Federkraft
mit dem Bohrkopfschlitten verbunden. Sic kann infolgedessen
zum Spannen der Werkstiicke beniitzt werden.

Den Gedanken der Bohrkopfmaschine hat dieselbe Firma
aullerdem zu einer Ausfiihrung in waagrechter Anordnung
abgewandclt. Sie stellt auf der Messe eine liegende Bohrkopf-
maschine aus, auf der Bohr-, Ausdrch-, Senk-, Reib- und Ge-
windeschneidarbeiten vorgenommen werden kénnen. Die Werk-
stiicke werden dabei auf dem Schalttisch cines Teilapparates
mit waagrechter Achse aufgenommen, wihrend dic Werkzeuge
den_Arbeitsstationen gegeniiber in cinem Vielspindelbohrkopt
angeordnet sind.

Zu dem gleichen Arbeitseffckt gelangt die TFirma Ilevimann
Kolb mit ciner Losung, die von dem Grundaufbau ihrer Stiin-
derbohrmaschinen ausgeht, Bild 22. Die ncue Maschine ist [iir
die Grofrcihen- und Mengenfertigung von kleinen und mittel
groflen Werkstiicken geplant. Der kriftige Maschinensoclkel
tragt vor der Siule cinen drehbaren Rundtisch mit 6 Werk-
stiickaufnahmen, dic je nach Dedarf als Spann- oder Arbeils-
stelle verwendet werden. Die Ausriistung des cinteiligen Bohr-
schlittens mit mchreren Arbeitsspindeln gestattet, mit jedem
Niedergang des durch ecine Kurventrommel bewegten Bohr-
schlittens mehrfach den gleichen oder verschiedenc Arbeits-
ginge auch mit unterschiedlichen Drehzahlen vorzunchmen.
Wihrend des Bohrschlittenriickganges wird der Rundtisch
von der Kurventrommel aus mittels Malteserkreuz-Schaltung
auf die ndchste LEinstellung gedreht und dort durch Fixier-
cinrichtung gesichert.

Dic in den beiden vorherigen Beispiclen enthaltenc allge-
mein technische Grundidee wird von der schweizerischen
Maschinenfabrik Pervin I'véves S.4., Moutier, [iir den Aufbau
ciner vollselbsttitig arbeitenden, zweispindligen DBohr- und
Gewindeschneidmaschine mit drucklultbetitigtem Rundtiscly
fiir Reihenfertigung verwertet. Auf solch ciner Maschine, die
von der MAW Handelsgesellschaft mbI, Stuttgart, ausgestellt
wird, werden Werkstiicke gebohrt und mit Gewinde verschen.
Die Vorschubbewegung der Spindel und dic Tischbewegung
sind aufeinander abgestimmt; ibre Geschwindigkeiten kénnen
nach Bedarf geregelt werden. Je nach der Form des Werk-
stiickes steht als Sonderzubehor eine selbsttitige Zufiihr- oder
Auswerf- bzw. Ausblasceinrichtung zur Verfiigung. Dic Ma-
schine ist fiir Leistungen von 1... 13 mm Dmr. gecignet. Eine
zweispindlige kambinierte Bohr-und Gewindeschneidmaschine
(Type 22 S) mit ciner Bohrleistung bis 22 mm Dmr. in Stahl
stellt auch die Mirma Aciera S.4., Le Loche, aus. Die Maschine
ist stufenlos regelbar und hat Drehzahlen von - 100. .. 1000
U/min.

4 1050 S. 176 mit Bild 43. % 1950 S. 175 mit Bild:37. . ) 1950 S. 176 mit Bild 44.  7) 1950 S. 175. rait Bild 38. -
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- Ihre -Sondererfahrungen in der maschinellen. Bewiltigung
von vielspindlig zu 13senden Bohraufgaben, insbesondere der
GroBreihen- und FlieBfertigung®); -bei weitgehender - Verwen-
dung' werkgenormter Baueinheiten, stellt die Iirma Durkhardt
& Weber KG., Reutlingen, wieder mit einigen bemerkenswerten
Beispiclen unter Beweis (vgl. a. S. 183). Erwihnt sei an dieser
Stelle eine ausgestellte Drei-Wege-Bohr- und Gewindebohr-
maschine, die die vorher behandelte Bohraufgabe fiir einen
Sonderzweck im Grollen 16st. Die Maschine ist mit insgesamt
20 Spindeln (je 8 Bohrspindeln rechts und links, hinten
4 Gewindespindeln) und einem selbsttitig sehaltenden Dreh-
tisch von 1250 mm Dmr. (Plattenaufsatz 1550 mm Dmr.) fiir
6 Schalt- bzw. Spannstellen ausgeriistet, Bild 23. Bohrschlitten,
Rundtisch und Spannvorrichtungen’ werden, wic bei den Lo-
sungen dieser [Firma iiblich, hydraulisch betitigt. Die Maschine
bearbeitet die Einspritzdiisenbohrungen am Zylinderkopf
eines ' Kraftwagen(PKW):Dieselmotors; - an dem die fiinf
Arbeitsginge, Vor- und Nach-Formbohren, Vor- und Nach-
reiben sowie Gewindebohren vorkommen. Da die Bohrungen
um 15° geneigt und paarweise 3% versetzt sind, kénnen jeweils
zwei Werkstiicke nebeneinander aufgespannt werden, so. daB
im-ganzen 12 Werkstiicke auf dem Drehtisch bewegt werden.
Bel jedem Arbeitstakt werden zwei Zylinderkopfe fertig. .

‘Weiterhin wird eine Fertigungseinheit aus drei in Reihe
aufgestellten und mit hydraulischen Einrichtungen ausge-
statteten Ein-Weg-Maschinen gezeigt, die durch vollselbst-
titigen Werkstiicktransport von Maschine zu Maschinc arbeits-
miBig miteinander gekuppelt sind, Bild 24. Die Maschinen-
gruppe bildet cinen Ausschnitt aus einer FertigungsstraBe fiir
Zylinderkopfe von Kraftwagenmotoren, dessen vier Seiten und
schrige Ziindkerzenldcher. zu bearbeiten sind. Die Werkstiicke
gleiten beim Transport auf gehédrteten Schienen, denen hydrau-
lisch eine Hubbewegung erteilt wird; Hublédnge 900 mm. Der
nur in einer Richtung wirksame Abnchmer ist einstecllbar,
ebenso die Transportgeschwindigkeit. Besondere Aufmerk-
samkeit erfordert bei derartigen Anlagen die Spanbcescitigung.
Die Spéne werden hier aus der Vorrichtung durch einen Schacht
abgeleitet und einer Spanetransportanlage unter Iflur zuge-
filhrt, Ferner sind die Werkstlicktransportschienen mit Span-
Nuten verschen, so- daB etwaige Spine auf den Schicnen
einfach beiscite geschoben werden kénnen.

Bei der Verwendung von Maschinen wie den zuletzt be-
schricbenen hiingt die Arbeitsgiite nicht nur vom Zustand der
Maschine, sondern auch von der Vorrichtung, Schablone usw.
ab,-dic die mittige Werkstiicklage unter dem Bolrer fixiercen:

Bild 23 und 24. Hydraulische Vielspindelbohrmaschinen fiir Sonderbohraufgaben (Burkhardt & Weber)
Links: Ausfiihrung mit drei Bohrgrupren, davon eine fiir Gewindebohren, und Drehtisch
Rechts: Fertigungseinheit aus drei “Maschinen mit selbsttitigem Werksticktransport von Maschine

zu Maschine (¢ Werkstiick) -

3200

II:-Bohven - - I 173
Zur Ilerstellung dieser
Hilfsmittel kommt der

Vorrichtungsbau bei gré-
Berem Bedarf nicht ohne
cin exakt arbeitendes Leh-
renbohrwerk aus. Fir sol-
che Zwecke hat die Firma
Herbert Lindner, Berlin-
Wittenau, ihre -bewihrten
Maschinentypen mit’ mi-
krooptischer Einrichtung
anzubieten. Die Firma
zeigt auf der Messe ne-
ben dem gréBeren Muster
aus dem Vorjahr®) einen
kleineren Maschinentyp
mitVerstellbereich 600 mal
400 mm. Als leistungsfihi-
ge Maschinenausfithrung
mit einfacherer Ausstat-
tung ist die Vorrichtungs-
und Lchrenbohrmaschine
der TFirma Aba-Werk
GmbH, Aschaflenburg, zu
erwahnent?).

AuBer MeB- und Driif-
cinrichtungen stellt auch
die IFirma Socidté Genevoise
d’ Instruments de Physique,
Genf, durch Alfred H.
Schiitte zwei Lehrenbohr-
werke, das kleinste und
das gréBte aus ihrer Reihe
von acht Maschinen dieser Art, aus. Das kleine ist eine Ein-
stinderbanart fiir Uhrmacherei und Teinmechanik mit je
200 mm Léngs- und Querverstellung (vgl. Bildscite 184); die
optische Linstellung fiir FeinmeBstibe wird von eingebauten
Projektionsschirmen abgelesen. Die andere ist eine Maschine
groen Arbeitsbereiches fiir Bohren und Frisen mit einer
Lingsverstellbarkeit von 1400 mm. Bohrspindel und ‘Tisch
werden mit MeBmikroskop cingestellt, die Bewegung von Bohr-
schlitten, Querbalken und Tisch ist mechanisiert. Die Ein-
stellgenauiglkeit wird bei der kleinen mit 0,002, bei der groBen
Maschine mit 0,005 mm Toleranz garaitiert.

Bild 22. Stinderbohrmaschin> mit mehr-
Bohrkopf und selbsttitig
schaltendem Drehtisch (H. Kolb)

spindligem

f) vgl, 1960 S. 175/76 mit Bild 41/42.  °) 1950 S. 222/23 mit Bild 190. 19 wgl. 1950 S. 222 wit Bili 189.
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Bohrwerke

Tiir Feinbohrarbeiten in
der Werkstatt -—— alsc fiir
Bohraufgaben, bei denen
es vor allem auf die geo-
metrische Beschaffenheit
der Dohrung sclbst an-
kommt --- steht der aus
dem Vorjahr bekannte
,,Drebomat der Maschi-
nenfabrik Diedesheim zur
Verfiigung!!). Er wird jetzt
mit zwei verschiedenen
Tischgréfen, 680 x 430
und 800 x 1330 mm, gc-
baut. Die Verwendungs-
fihigkeit fiir DBohr- und

Uberdreharbeiten ist
durch Schaffung weiteren
Zubehoérs erweitert wor-
den. Auch die Tirma W.
Biicher & Co., Solingen-
Ohligs, ist in der Lage,
unter Verwendung des
Grundaufbauesihres I'ein-
bohrwerkes mit hydrau-
lischem Tischvorschub!?)
und waagerechter Bohr-
spindellagerung, mit stén-
dig weiterentwickelten
Sondereinrichtungen  dic
an sie herangetragencn
TFeinbohr- und LFeinfrisaulgaben zweckdienlich zu 16sen.

Bild 25. Darstellung der Arbeitsweise
des  Feinbohrblockes Modell B 50
{Ernst Krause & Co.) beim gleichzeiti-
gem Bohren der Ventilbohrungen und
Ventilsitze von Verbrennungsmotoren

Besonders hohe Anforderungen hat aus nahcliegenden Griin-
den von jeher der Verbrennungsmotorenbau an die Giite der
Bohrarbeit stellen miissen. Deshalb haben sich hier fiir das
Aus- und Nachbohren der Zylinder- und sonstigen Gleit- und
Lagerflichen schon frith Sondermaschinen entwickeln kénnen,
von denen einige cingefilhrte und stindig weitcrentwickelte
Bauarten cbenfalls ausgestellt sind. Aufller den aus dem Vor-
jahr bekannten Feinbohrwerken'®) der Firma Wiedemann KG,
Diisseldorf, sind die fiir die Kraftfahrzeuginstandscetzung ge-
schaffenen Maschinen der Matra-Wevke, Frankfurt, zu ncnnen.
Auch dic ausgestellten Sonderbohrmaschinen fiir den Kraft-
fahrzeugbau auf dem Stand der Iirma Gebr. Helley, Niivliingen,
miissen in dicsem Zusammenhang erwihnt werden!?). Ferner
ist dic Firma Lwust Krvause & Co., Wien, mit ihren Fcinbohr-
werlken wicder da. Davon sei dic Bauart mit Vorschubrichtung
des Werkzeuges von unten nach oben erwihnt, die dic Firma
wegen des stinderlosen, gedrungenen Aufbaues als Ieinbohr-
block bezeichnet. Vorgefithrt wird dieser als Scchsspindler zum

Bild 26. Spindelstock und Kommandogerdt eines Fris- und Bohrwerkes bis
147,5 mm Spindel-Dwr., Bauweise CWB (Daris}

18 1950 S. 178/79 mit Bild 50.

11950 8. 178 mit Bild 49.
1) vgl. auch 1950 S. 196 mit Bild 97.

1) 1950 S. 179 mit Bild 51/52.
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reihenmafigen Feinbohren von Zylinderbiichsen und als zwei-
spindlige Ausfithrung zum gleichzeitigen Feinbolhren der Ven-
tilfiihrungsbiichsen und Ventilsitze von Kraftfahrzeugmotoren.
Die Arbeitsweise beim letztgenannten Vorgang veranschaulicht
Bild 25.

Bei groBeren Werkstiickabmessungen und zum Lertigstellen
von Bohrungen groflen Durchmessers ist cine ausrcichende
Arbeitsméglichkeit nur bei Maschinen nach Art der bekannten
Waagerecht-Bohr- und Friaswerke gegeben. Die Neuentwick-
lung mit 60 mm Bohrspindel-Dmr. der schweizerischen Firma
Dixi 8. 4., Le Locle, von Stenzel & Co. ausgestellt, bildet hier
insofern eine Art Ubergangsstufe, als sich Spindelstock und
Gegenhalter sowie der schrigstellbare Arbeitstisch optisch
sehr fein einstellen lassen und dadurch Verwendungsmoglich-
keiten wie bei Lehrenbohrwerken gegeben sind. Die Senkrecht
bewegung des Spindelstockes sowie die Tischbewegung in
allen Richtungen werden hydraulisch bewirkt, mit Vorschiiben
von 0. ..2000 mm/min. Dic Drchzahlen sind von 32. .. 1350 U/
min in zwei Bercichen stufenlos regelbar, der Vorschub der
Arbeitsspindel von 0,04 . .. 0,25 mm/U, mit Anderungsmaglich-
keit bei laufender Maschine. Lin Bohr- und I'riswerk mit
70 mm Dmr. und Spindeldrchzahlen von 12... 1250 U/min
(18 Stufen) wird von der Société Alsacienne de Conmstructions
M échaniques, Graffenstaden, gezeigt.

Sonst iiberwiegen diesmal dic grolien Bobrwerke. Die Ifirma
Collet & Engelhard, Offenbach, stellt neben der vom Vorjahr be
kannten Ausfithrung mit 70 mm Arbeitsspindel-Dmr.'%) die
Weiterentwicklung cines Dlatten-Bohr- und Iriswerkes mit
175 mm Dmr. (sowie Schnellspindel mit 60 mm Dmr.) und
einem Planscheiben-Dmr. von 1000 mm aus. Dic Leistung des
Hauptmotors wurde gegeniiber der bisherigen Ausfithrung
dicser Maschine um 509, (auf 22 kW) crhoht, das Bedicnungs-
feld am Spindelstock jetzt durch Zusammenfassung der wich-
tigsten Bedienungsclemente auf einer ortbeweglich aunfge-
hingten Komandotafel wesentlich vercinfacht. Die Schal-
tungen werden durch cinen besonderen Motor bewirkt, der auch
zum Einrichten der Maschine mitbenutzt wird. Die Schnellaul-
spindel wird aufermittig durch die Planscheibe hindurch-
gefiihrt. Dic Planscheibe ist axial 80 mm von Hand verschieh-
bar. Die Arbeitsspindel liuft mit 25, dic Schuocllaufspindel
(desgl. die Planscheibe) mit 20 verschiedenen Drehzahlen.
Beide sind mit der neuen Werkzeug-Ausstolieinrichtung ver-
sehen. Durch Einbau cntsprechender Ridersitze kann dic
Maschine fiir drei verschiedene Drehizahlbereiche ausgeriistet
werden, die bis 640 bzw. 1250 und 1,25 U/min reichen. Ferner
sind 16 DBohrvorschiibe fir dic Arbeitsspindel (Bereich:
0,07...12 mm/U) und cbensovicl Friisvorschiibe fiir Spindel-
stock und Stinder (Bereich 8,5 . . . 800 mm/min) sowic 8 Bohr-
vorschiibe fiir dic Schnellaufspindel (0,04 ... 1,9 mm/U) da.
Die Frisvorschiibe lassen sich auf dic Arbeits- und Schnell-
laufspindel sowic umgekehrt diec Bohrvorschiibe auf Spindel-
stock und Stinder legen. Da ferner Spindelstock und Staunder
auch an den maschincllen Vorschub angeschlossen werden
konnen, 1iBt sich das Werkzeug in belicbigen Kurven steuern.

Weiterhin zcigt Schiess ein Waagrecht-Bohr- und Iriswerk
WBF 16, mit senkrecht verstellbarem Spindelkasten und waag-
recht verstellbarem Stinder; dic Bohrspindel hat einen Durch-
messer von 160 mm. Die Tirma Droop & Rein, Bielefeld, stellt
aus ihrer Produktionsrcihe mit festem Stinder das grofSte
und verbesserte Baumuster mit 150 mm Spindel-Dmr. aus,
dessen Antriebslcistung um 309, (auf 14,7 kW) erhdht worden
ist. Ebenso wurde der Drchzahlbereich erhoht und durch
Linbau cines PIV-Getriebes stufenlos regelbar gemacht, und
zwar iiber Planscheibe im Bereich 2,5 . .. 62, itber Bohrspindel
von 20...500 U/min. Im vergrdBerten Vorschubbereich mit
7...700 mm/min bzw. 0,015 ... 12 mm/U ist der Lignung der
Maschine fiir Feinbohrarbeiten Rechnung getragen worden. Je
ein Tisch- und Platten-Bohrwerk mit 120 mm Spindel-Dmr.
sind schlieBlich auf dem Stand von Scharmann & Co. GmbiH,
Rheydt, zu sehen. Die Typen sind ebenfalls in der Richtung
verbessert, die die kleineren Muster im vorigen Jahre erkennen
licBen’S).

Unter den auslindischen Ausstellern ist die Société Nouvelle
de Construction de Machine-Outils el d'Outillage, Paris, mit cincr
bemerkenswerten groBen Maschine mit 147,5 mm  Spindel
Dmr. vertreten. Thre CWB-Bauweise ist u. a. gekennzcichnet
durch die Riderarmut im Spindelgetricbckasten. Er enthillt
nur zwei Riderpaare; die Bewegungsregelung ist weitest-
gchend auf die elektrische Seite verlegt. Die verschiedenen

15) 1950 S. 193 mit Bild 90. %) 1950 S. 193 mit Bild 91
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111, Schleifen 175

Bewegungsabliufe sind jeweils eigenen Antricbsmotoren iiber-
tragen; die Hauptmotoren sind im Verhiltnis 1:50 stufenlos
regelbar. Auch bei dieser Maschine sind die Steuerorgane in
einem Kommandogerit zusammengefaBt (Bild 26), das mit
seinem Kabel am Ende eines drehbaren Auslegers auf dem
Stidnderhaupt aufgehingt ist. Alle Arbeitsbewegungen kénnen
bei laufender Maschine und vom Arbeitsplatz des Bedienenden
aus auf 0,01 mm genau gesteuert werden. Der Spindelstock
ist bei dicser Maschine auf Kreuzschlitten angebracht und in-
folgedessen auch waagrecht verstellbar. Auf diese Weise wird

Messe-Teilbericht I11:

cs mdglich, T'raserkopf und Planscheibe auf der Hiilse zu be-
festigen, in der die Spindel lauft. Die Benutzung des Spindel-
stockes als Friseinheit, Bild 26, gestattet in Verbindung mit
der insgesamt schr starren Maschinenkonstruktion die Ver-
wendung von Frisern groBen Durchmessers und hartmetall-
bestiickter Werkzeuge mit negativem Spanwinkel. In die
Spindel werden Bohrwerkzeuge, Reibahlen usw. schnell aus-
wechselbar mittels eincs Bohrfutters eingesetzt. Die ausgestellte
Maschine arbeitet mit Spindeldrehzahlen von 1,3 . . . 640 U/min
und Vorschiiben von 1,3 . .. 1600 mm/min.

Schleifen

(Produktionsschleifmaschinen, Werkzeug-, Werkstatt-, Feinstschleifrnaschinen)

Die  Schleifmaschinenschau gibt ein getreucs Spiegelbild
der allgemeinen Bedeutung, die dem Schleifen als Fein- und
Fertigbearbeitungsstufe zukommt, und der Vielscitigleeit
maschineller Hilfsmittel, die das formbedingte Vielerlei von
Schleifaufgaben zu ihrer Bewiltigung verlangt. Neben den
Maschinen zur Bearbeitung zylindrischer oder ebener Flichen
in zumeist bekannten, wenn auch stindig weiterentwickelten
Grundformen der bekannten Schleifmaschinenhersteller steht
die zahlenmiBig groBe Gruppe der Firmen von Sonder- und
Hilfsmaschinen vielfiltiger Art. Diese Aufsplitterung be-
schrinkt von sich aus die Méglichkeit allgemeiner Neuerungen
und vérlegt die Entwicklungsarbeit in die Details einzelner
Aufgabenstellungen.

Produktionsschleifmaschinen

Auf dem Gebiet der Rund- und Innenschleifmaschinen gibt
die Firma Fortuna-Werke, Stutigart-Bad Cannstait, wieder einen
Querschnitt durch ihr Bauprogramm?). Dabei zeigt sic ins-
besondere, wie durch Verwendung bewshrter Sondereinrich-
tungen' aus ihren Normalmaschinen hochleistungsfihige Ein-
heiten ‘fiir die verschiedensten Sonderzwecke erstehen. Von
weiteren Maschinen dieser Gattung sind die im Vorjahr in
ncuer Bauweise herausgebrachte hydraulische Hochleistungs-
Rundschleifmaschine TH 200 der MSO Maschinen- wund
Schicifwittelwerke AG, Offenbach, und die ebenfalls aus dem
Vorjahr bekannte hydraulische Ruundschleifmaschine RIT der
Tirma Harviex GmbH, Berlin, zu schen?). Daneben stellt Hariex
noch eine Innenschieifmaschine bis 100 mm Dmr. und 150 mm
Ticfe aus, die auch mit Planschleifeinrichtung gefithrt wird.

Von .den ecinschligigen Ausstellungsmaschinen der Tirma
Schaudt Maschinenbau GmbH, Stuttgart-Hedelfingen, ist dic
kleinste fiir die Feinmechanische und Optische Industrie be-
stimmt. Sie wird fiir eine Spitzenentfernung von 300 und
500 mm gébaut. Die ausgestellte Innenschleifmaschine schleift
bei einem gréBten Durchgang von 600 mm Bohrungen von
20...400 mm Dmr. mit einer Schleifticfe von 250 oder
500 mm. Der schwenkbare Werkstiickspindelkopf erlaubt das
Schleifen von Kegeln bis 40°; eine Sonderausfithrung ist fiir
Schleiflingen bis zu 1500 mm bestimmt. Wegen des allgemeinen
konstruktiven Entwicklungsstandes dieser Maschine darf auf
den Vorjahreshericht verwiesen werden?).

Eine Grof-Rundschleifmaschine vom Typ R 500 fiir 4500 mm
Schleiflinge zeigt die Schleifmittel- und Schleifmaschinen-
fabrik Naxos Union, Frankfurt?). Diescr Maschinentyp wird
fiir Werkstiickdurchmesser bis 500 mm und Schleiflingen von
1500 bis 6000 mm gebaut. Er eignet sich zum Rundschleifen
glatter oder abgesetzter zylindrischer, bei den kleineren Lingen
auch schwach kegelférmiger Wellen sowohl bei hin- und her-
gehendem Tisch als auch im Einstechverfahren. Die Maschine
hat mechanischen Tischgang mit hydranlischer Zustellun g und
elektrischer Schuellverstellung des Schlcifspindelstockes. Da-
neben werden zwei Kurbelwellenschleifmaschinen ausgestcllt.
die fiir, die kleinen und mittleren KurbelwellengréBen des
Kraftfahrzeugbaues bestimmt sind. Tiir Kraftfahrzeugmoto-
renteile, insbesondere bei der Motoreniiberholung (Zylinder,
Ventilkegel, Kurbelwelle), sind die von der Firma M. atva-Werke
GmbH, Frankfurt, gezeigten Schleifmaschinen gebaut.

In diesem Zusammenhang sei noch auf eine etwas absejtige
neue Sondermaschine, und zwar zum selbsttitigen Einschleifen

) Vgl 1950 S. 179/80 mit Bild 54/56. %) 1950 S. 180 (Bild 57).
%) 1950 S, 181 mit Bild 58/69. 4 s.a, 1950 S, 182.

von Hahnktiken in Hahngehiuse bis rund 3” DurchlaB be-
liebiger Bauart, hingewiesen, die dic Firma Stenzel & Co., Wies- .
baden, ausstellt. Auch Armaturen aus Leichtmetall kénnen
damit einwandfrei cingeschliffen werden. Ein Wendegetricbe
auf der Steuerwelle vermittelt der Arbeitsspindel abwechselnd
Rechts- und Linksdrehungen. Diec Drehbewegung wird von
ciner Kurventrommel gesteuert. Daneben wird die Spindel
durch eine Nocke iiber StéBecl und Gabel in bestimmten Zeit
abstiinden axial verschoben, so daB das Kiiken wihrend des
Schlcifens stindig von dem auf dem Tisch in einer Vorrichtung
festgespannten Gehduse abgehoben wird.

Lbenso wie das Schleifen von Kurbelwellen stellt auch das
Schleifen von Keilwellenprofilen besondere schleifentechnische
Anforderungen, Ilicr stcht in der Keilwellenschleifmaschine
der Tirma Fritz Werner Aktiengesellschaft, Berlin-Marienfelde,
cin unentbehrliches Produktionsmittel fiir. die Getriebeferti-
gung des Maschinen- und Fahrzeugbaues zur Verfiigung. Mit
ihrem selbsttitigen hydraulischen Tischvorschub, ihrer selbst-
tétigen Schleifscheibenzustellung und -auslosung sowie elek-
trisch gesteuerten Teilkopfschaltung vertiigt sie iiber die nétige
Anpassungsfihigkeit an die vorkommenden Abmessungen und

Bild 27. Polygon-Rund- und Profilschleifmaschine (Manurhin), bei der sicht
auBer zylindrischen Formen auch Querschnittsprofile nach Bild 28 schlcifen
lassen; groBter Schleif-Dmr. (bzw., umschriebener Kreis-Dmr.) 110 mm

Bild 28. Beispiele von Querschaitten (im Verhaltnis zum Kreisquerschnitt
dargestellt), dle auf der Polygonschleifmaschine nach Bild 27 it Toleranz
bis 0,005 mm geschliffen werden
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Bild 29. Poliermaschine fir Profile, Stangen und Bander mit halbsclbsttitiger Arbeitsweise (Proll & Lohmann)
Tischlinge 2 bis 7 m, Bewegung von Hand cder mechanisch mit 0,8...16 mymin (9 Schaltungen}

Werkstoffe. Tiir das Schleifen glatter zylindrischer, vor allem
aber anch anderer Querschnittsprofile wird auf der Messe dic
in Bild 27 dargestellte Maschine der schon genannten Firma
. Manurhin'* (Manifacture de Machines du Haut-Rhin) ge-
zeigt, dic cine Weiterentwicklung der bekannten K-Profil-
Schleifmaschine von Lynst Krause & Co., Wien, darstellt. Die
Maschine ist in der Lage, mit Toleranzen bis 0,005 mm Quer-
schnittsprofile rationell zu schlcifen, wie sic in Bild 28 im Ver-
haltnis zum Kreisflichenprofil veranschaulicht werden.

In der Mengenfertigung kleinerer zylindrischer, aber auch
profilicrter Teile hat sich das Spitzenlos- Schleifen einen festen
Platz crobert. An Rundschleifmaschinen fiir diesen Zweck stellt
die Firma Hartex GmbII, Bevlin, auBer dem bewihrten Modcll
BEF 15) (Schlcifbereich 4 ... 75 mm Dmr.) ibre Neuentwick-
lung BIED 4 aus, die dic bekannten Ligenschalten der anderen
Modelle, wic sclbsttitiges Einstechgetricbe, ‘Weitaushebung
der Schleifscheibe, hydraulische Abrichtvorrichtungen mit
Diamant fiir gerade und profilierte Schlcif- und Regelscheiben
und clektrische Sicherung der Schlecifspindelschmicrung, iiber-
nommen hat. Dariiber hinaus ist bei ihr dic Moglichkeit ge-
geben, cin wirksames Abrichten der Schleifscheibe mit Profil-
rollen zu crreichen. Die zum Einrolien erforderliche geringe
Umfangsgeschwindigkeit der Schleifscheibe wird durch einen
besonderen kleinen Motor bewirkt. Ferner ist auch eine Weit-
aushebung der Regelscheibe geschaffen worden, die dem ge-
schliffenen Werkstiick durch hydraulische Querverschicbung
des Regelscheibenschlittens ein schnelles Verlassen des Schleif-
bereiches ermoglicht; das Werkstiick fallt in dicsem Tralle
zwischen Werkstiickaullage und Regelscheibe hindurch.

Line Reihe Rundschleifmaschinen fiir das Spitzenlosschlei-
fen zeigen auch die Herminghausen-Werke GmbH, Hannover-
Wiilfel, wicders). Dancben fihrt diese Ilirma wicder cinige
interessante Maschinen vor, bei denen das gleiche Prinzip fiir das
Polieren von Werkstiicken verwertet wird. Von den aus dem
Bereich der Fertigindustrien entnommenen Beispiclen sei u. a.
das Schleifen von Fahrradnaben auf der Rundpoliermaschine
SRY’ 100 der Firma, mit einer schwingenden Werkstiickaul-
lage, crwihnt. Technisch bemerkenswert ist weiterhin das
Polieren von Aluminium-Stricknadeln von 1,5 mm Dmr. aul
dem kicinsten Baumuster SRP 20, das unter Benutzung ciner
neuentwickelten Sondercinrichtung ermdglicht worden ist.

Bild 30. Fahrbarer Plattenschleiftisch mit selbsttitiger Vorschubbewegung
in Dbeiden Richtungen, Bauart Hilmer

8) s. 1950 S, 182 mit Bild 65. ) 1950 S. 182 mit Bild 64.

An Llachschleifmaschinen stellt dic Virma Diskus Werke
AG, Frankfurt, u.a. ihre Type mit waagrechler Schicifwelle
und Stirnschleifrad von 900 mm Dmr. mit hydraulisch be-
wegtem Langtisch und Pinolenbeistellung?), Type DL, aus,
Dbei der weitere kleine Verbesserungen angebracht worden sind.
Durch eine verstirkte Tragscheibe zur Aufnahme der Segmente
und Versteifung des Bettes und der Rollenfithrung ist dic
Genauigkeit erhoht worden. Auch die Rollenfiihrung wird
nunmehr durch Simmerringe abgedichtet und cine verbesserte
Kiihlung durch Querschnittsvergréferung in den Wasser-
zuleitungen erreicht. In dhnlicher Weisc ist auch bei den ande-
ren drei ausgestellten Typen an Verbesscrungen gearbeitel
worden. s handelt sich um dhnliche Ausfithrungen mit senk-
rechter Schlcifwelle und Langtisch bzw. Rundtisch-sowic eine
Type mit cinem feststehenden, hohenverstellbaren  Arbeits-
tisch und Schwenkbewegung des Schleifkoples. Ausliihrungen
von Flachschleifmaschinen wie im Vorjahr ) zeigen dic Firmen
Schaudt und Robert Blohm, Ilambuyg-Bergedorf. Die ausgestell-
ten ,,Prahoma‘-Erzcugnisse der Iirma Kehven-Lnke, Ien-
neff/Sieg, umfassen drei mit Verbesserungen ausgestattete
Tlachenschleifmaschinen mit Rundtisch und Langtisch sowie
senkrechter und waagrechter Schlcifspindelanordnung. Ilort-
schritte konnten or allem in der Werkstiickkihlung crzielt
werden.

Zum AbschluB dieses Abschnittes mdgen noch cinige Aus-
stellungsgegenstinde kurz erwithnt werden, dic weniger Liir
den Maschinenbau als fiir die Ilerstellung metallischer ertig-
erzcugnisse von Intercsse sind. Dic Firma Withelm Blumbery &
Co., Weymelskirchen, stellt Schlecifmaschinen aus ihrem Sonder-
arbeitszweig, dem Anschleifen von Planflichen (auch plan-
parallelen I'lichen und Rundungen) an landwerkszeug, wie
Feilenkdrpern, Hammern, Schaufeln, gewerblichen Messern
u. 4., und Schraubenfederenden aus. Dic Maschinen arbeiten
mit Schleifscheibenzustellung oder Werkstiickbeistellung von
Iland oder FuB, z. T. auch selbsttitig. Sic sind mit Antricbs-
motoren von 5,5 bis 11 kW Leistung ausgeriistet. In diescm
Zusammenhang ist ferner auf die Flichen- und Messerschleif-
maschine der lirma Gustav Gockel Maschinenfabrik GmblIi,
Darmstadt, hinzuweisen, deren {ortschrittliche Bauwcise dem
Leser aus dem Vorjahresbericht in Erinnerung ist?).

Tiir das Polieren von Profilen, Stangen und Bindern (Blech-
streifen), das u. a. bei der Verwendung von NE-Mectallen fiir
Ausstattungszwecke von Bedeutung ist, hat die Firma
Proll & Lohmann, Hagen, cine Sondermaschine entwickelt, um
die Polierarbeit, fiir die sonst Schleifbocke benutzt werden,
zu erleichtern und zugleich zu beschleunigen. Die Maschine
wird in zwei Typen gebauat. Bei der Ausfiihrung mit doppelter
Lagerung steht eine Tischbreite von 880 mm [iir dic Lagerung
der Profile nebeneinander zur Verfiigung. Dic Maschine mit
einfacher Lagcrung zeigt Bild 29. Sie wird mit Tischlingen
von 2 bis 7 m nach Wahl gebaut. Die Pclierschleifwelle, die
durch einen eigenen Motor von 5 kW mit 480 Ufmin angetric-
ben wird, fihrt neben der Drchbewegung moch cine Peudel-
bewegung auns. Dic Schleif- und Polierscheibe ist in der Hohe
verstellbar, ibr Drehsinn umkehrbar. Der Schleiftisch wird
von IHand oder sclbsttitig an dem Policrkorper vorbeibewegt.
Das Dolieren von Eisen- und Stahlwaren, wic [lerdplatten,
Biigeleisensohlen usw., wird mit Vorteil auf cinem Platten-
schiciftisch nach Bild 30 vorgenommen, der von der I'inma
Hermann Hilmer, Witten|Ruhw, gcbaut wird. Der Tisch kann
sich mit cigener Kraft in beiden Richtungen bewegen und ist
in der Ilshenlage elastisch oder fest cinstellbar.

7) 1950 S. 183 mit Bild 66/67.  °) 1950 S. 186 mit Bild 74.

%) 1930 S. 186 mit Bild 75.
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IIT: Schleifen : 17

Werkzeug - und Werkstattschleifmaschinen

Die Tirma Aba-Werk GmbH, A Schaffenburg, stellt dahnlich
wie it Vorjahr!%) zwei hydratlische Teinschleifmaschinen mit
600 und 350 mm Schleiflinge aus, die.an sich ausgesprochene
Produktionsmaschinen im Sinne der vorher behandelten Ilach-
schleifmaschinen sind. Von der kleineren Ausfiihirung wird indes
aullerdem ecin Baumuster mit Handbetitigung gezeigt, das in
besonderem Grade fiir die Bediirfnisse des Lehren- und Vor-
richtungsbaues geeignet ist. Als Neuheit bringt die Firma dazu
eine Reihe von Zusatzgeriten heraus, wie Sinus-Schleifgerit,
Radien- und Teilungsschleiigerit, Schleifgerat fiir konkave
und konvexe ['ormen u. a. m. Sie sind in der ’raxis des Schnitt-
und Stanzenbaues entwickelt worden. Bild 31 zeigt eine Anzahl
Werkstiicke, die mit Hilfe dieser praktischen Zusatzgerite auf
der kleinen Flachschleifmaschine geschliffen worden sind. Dem
Werkzeugbau dient ferner die  Irojektions-IFormenschleif-
maschine der Firma Prazisionstechnik GmbH, Wertheim. Mit
ihr sind Flachformschliffe beliebiger Begrenzung und mit Iilfe
von Zusatzgeriten. Schliffe von Iormen zu erzielen, die in
radialer oder axialer Richtung ausgebildet sind,

Fiir das Schleifen spanabhebender Werkzeuge sind zuntichst
die sog. Universal-Schleifmaschinen zu nennen, die mit Hilfe
von Zusatzeinrichtungen auch Werkzeuge mit Schrauben-
linienformigen Schneiden zu schirfen gestatten. Auler der
Firma, Friedvich Deckel, Miinchen't), zeigen derartige Werk-
zeugschleifmaschinen die Firmen J. E. Reinecker, Einsingen,
und Edouard Dubied & Cie. S. A., Neuchatel (durch Biihling &
Co.). Die schweizerische Maschine ist zum Schirfen kleiner und
mittlerer Werkezuge aller Art entwickelt, mit besonderer Be-
riicksichtigung von Hartmetallwerkzeug. lhre Schleifspindel
sitzt an einem schwenkbaren Arm, der ihre schnelle Grob-
verstellung in der Hohe gestattet. Die Feinzustellung wird
durch; einen Hebel mit Handrad vorgenommen. Die Maschine
ist u.a. mit eciner Vorrichtung zum Scharischleifen spiral-
verzahnter Werkzeuge ausgestattet, die in einem groflen Be-
reich stufenlos zu arbeiten erlaubt. Die Firma Ludw. Loewe
‘& Co. AG, Berlin, stattet ihre Werkzeugschlcifmaschine zur
Verbesserung des Arbeitsergebnisses beim Hinterschleifen jetzt
mit einem Schleifspindelkopf aus, der um je 15° nach beiden
Seiten auch um die waagrechte Achse schwenkbar ist, IFine
weitere Neuerung ist der schwenkbare Zungenhalter,

Daneben gibt es eine groBe Zahl von Schleifmaschinen, die
sich in ihrer Grundform auf das Nachschleifen cinzelner Werk-
zeugarten beschrinken. An Stihleschleifmaschinen ist zunichst
die ,,Dura‘‘-Hartmetallschleifmaschine der Firma Max DBirker,
Wuppertal-Barmen, zu nennen, die mit 2 bis ¢ Schleifstellen
ausgeriistet wird. Jede verfiigt iiber eine Topfscheibe mit
eigenem Antrieb und einem leicht verstellbaren Schleiftisch.
Die Hartmetallschleifmaschine der Iirma Thielicke & Co. wird
als Tisch- und Stindermodell mit Doppelschleifscheibe in ver-
besserter Ausfiihrung gezeigt, die durch doppelte Lagerung des
Stahlhalters, Erweiterung des Arbeitsbereiches und ‘die Ver-
wendtarkeit groBerer Schleifscheiben als bisher gekennzeichnet
wird. Auch die Maschinenfabrik Gustay Strohm, Schwenningen,
verwendet zwei konzentrisch gelagerte Schleifscheiben fiir ihre
Schleifmaschine zum Nachschleifon. von Automatenwerk-
zeugen.

Die Reihe ihrer bekannten zwei- und dreispindligen Stzhle-
schleifmaschinen fiir Dreh- und HobelmeiBel aus Schnellstahl
und Hartmetall’?) hat die Tirma G. Munthe KG, Diisseldorf,
durch eine Ausfiihrung fiir Spanbrechernuten erweitert, die sie
erstmals ausstellt. Auch die dreischeibige Hartmetall-Schleif-
maschine DHS 3 fiir Vor-, Fertig- und Feinschleifen soll mit
einer Sondereinrichtung zum Schleifen von Spanbrechernuten
versehen werden. Uber eine besondere Nutenschleifmaschine
verfiigt bereits die Firma Fr, dug. Miinzenmaier, Ober-Lflin-
gen,; sie wird zusammen mit dem Schleifmaschinenmodell
ST 100 fir Vor- und Nachschliffe auch auf der Messe gezeigt.
Die Feinstschleifmaschine fiir hartmetallbestiickte Dreh- und
HobelmeiBel der Firma Peter Wolters, Meitmann, wendet be-
kanntlich dem Anschliff einer ecinwandfreien Abrundung der
Karite zwischen den Ireiflichen von Haupt- und Nebenschacide
erhdhte Sorgfalt zu!3). Sie wird jetzt auch mit einer Mikroskop-
einrichtung, ferner mit Diamantdoppelscheibe ausgertstet. Die
innere: Scheibe dient zum Anschleifen einer Fase.

Sondereinrichtungen fiir das Sclileifen von Spiralbohrern hat
die Tirma R.Slock & Co. AG, Levlin-Mavienfelde, in zwei
Baumustern von Spitzenschleifmaschinen anzubietenl4), die

1) 1950 S. 184 mit den Bildern 71 und 72.
M) 51930 S. 226 mit Bild 205. %) 1950 S. 235 mit Bild 198/99.
¥) 1960 S. 225 mit Bild 200. 14 1950 S. 228.

Bild 31. Arbeitsmuster fiir die Verwendbarkeit neu herausgebrachter Zusatz-
gerdte auf der Flichen-Kleinschleifnaschine Modell FFK (Aba-Weik)

den Bereich von 0,5 bis 75 mm Bohrer-Dmr. iiberdecken. Fiir
die Gréfe iiber 10 mm Dmr. steht in der Ausspitzmaschine eine
Moglichkeit zur Verbesserung der Schneidengestaltung an der
Spitze zur Verfiigung. I'ir den Bercich 3 bis 25 mm Bohrer-
Dmr. zeigt-die Werkzeugmaschinenfabrik Ludwig Gack, Miihl-
acker (Wiivis.), wieder ihre Schleifeinrichtung, die sich an die
meisten betrieblich vorhandenen Schleifbécke anbauen la6eY).
Die IMirma stellt auBerdem noch eine Kleinstbohrer-Schleif-
maschine fiir den Durchmesserbercich 0,3 bis 3 mm aus. Sie
ist fiir den Bedarf in der Uhrenindustrie und Feinmechanik
gebaut und fiir rechts- und linksschneidende Werkzeuge be-
nutzbar. Die Bohrer werden in Halter gespannt, von denen
zwel Stiick fiir den ganzen Durchmesserbereich geniigen.

Die IMirma Cavi & Co. GmbH, Berlin-Steglitz, hat ihre vor
zwei Jahren erstmals gezeigte Schleifmaschine fiir Spiral-
bohrer von 2 bis 25 mm Drr.14) weiterentwickelt. Tnsbesondere
wurde der Getriebekopf, das Kernstiick der Maschine, ver-
bessert, Seine getricbetechnische Ausbildung zeigt Bild 32. Ne-
ben dieser trockenschleifenden Maschine, wurde jetzt auch eine
Ausfithrung mit NaBschleifeinrichtung herausgebracht. Das
Kiihlmittel fliefit hier durch die hohlgebohrte Welle. Die neue
Type cignet sich fiir das Schlcifen von Hartmetallbohrern, Der
Hinterschliff des Riickens und der Fasen-Feinschliff kénnen
vermittels einer Doppelschleifscheibe in einer einzigen Auf-
spannung einwandfrei in der Weise ausgefiihrt werden, daf
beim Ubergang zum Feinstschleifen gleichzeitig der Trei-
winkel verdndert wird und dic Fase einen Ausschnitt aus
dem zugehdrigen Kegelmantel bildet. Als weitere Neuentwick-
lung soll eine Trockenschleifmaschine in Sonderausfiihrung
fiir Anschliff von Linksbohrern und Dreischneidern ausgestellt
werden.

Als Sondermaschinen zum Scharfschleifen von Frisern wer-
den aulBer der Messerkopi-Schleifmaschine 18) von Collet & Engel-
hard die Scharfschleifmaschinen fiir Walzfriser!%) der Firma

Bild 32. Ausbildung des Getriebekopfes zum Vorbeibewegen des Bobrers
an der Schleifscheibe, Bauart Cavi {Typ N 2)
a Bohreraufnahmekopf; b Kegelhtlse; ¢ Exzenter-Verstellhillse; 4 Hand-
kurbel zur Drallbewegung fir a; e Umlaufgetriebe, das dem Bohrer eine
zusiitzliche Drebbewegung um seine Achse gibt; / Handrad zum Herausfithren
von 4 (Zustellung); g Vorschubgetriebe fiir selbsttétige Zustellung; # Hebel
und ¢ Getriebe zur Regelung der Hinterschliffeinstellung

) 1050 S. 227 mit Bild 207. 1) 1950 S. 236 mit Bild 206.

Approved For Release 2006/11/03 : CIA-RDP80-00926A004000470001-6

_58 —



Bild 33, Policrmaschine mit Gangschaltung Bild 34.

(Wilhelm Simon)

K. Schulz, Leistungsschau des

Lilektro-Policrgerit (R. Stopp) mit
Einrichtung zur Verwendung vou Stufenfuttern
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Betrieb

Werkstatt u.

Werkzeugmaschinenbaues

Bild 85 (rechts). Neues Getriebe fiir Kraftiibertragung mittels biegsamer Welle (Suhner)

W, Jeewd. Klingelnbeyrg Séhne, Werk 1liickenwagen, ausgestellt.
Der Schileifkopf der letzteren hat cine verbesserte Lagerung
crhalten. Wichtig ist vor allem dic Vervollkommnung des
Abritzgerites. Der frither benutzte hebelformige Diamant-
triiger ist durch eine gegen Schleifstaub geschiitzte Parallel-
tillirung ersetzt worden. Neuw ist ferner, da8 fiir stark spiralige
Spanflachen ecin Wiilzritzgerat als Sonderzubehdr geschaffen
worden ist. Tn sciner #uBeren Bauform hat die Maschine
cin gefilliges Ausschen crhalten. [ir das Scharfschleifen der
Messer, dic zur Bestiickung des Lriskopfes an der Walzfris-
maschine fiir ballige Geradzahn-Kegelrider dicnen, wurde eine
kleine Sondermaschine cntwickelt, die cbenfalls gezeigt wird.
Neben den bisher behandelten, technisch vielfach selir hoch-
wertigen Sondermaschinen fiir Werkzeug- und Vorrichtungs-
bau sind noch dic sog. Werkstattschleifmaschinen zu nennen,
cinfache, im wesentlichen motorisch mit zwei oder drei Dreh-
sahlen angetricbene  Schleifscheiben in Einfach-, Doppel-
oder Mehrfachanordnung, wie sic zum Abgraten, Putzen, Po-
licren, kurz iiberall da hcrangezogen werden, wo man der
schmirgelnden Wirkung einer Schleifscheibe bedarf. In den
schwersten  Ausfithrungen, wie sic z. B. von den Lirmen
Withelm Nilson, Offenbach, und Wétzel & Co., Bad Soden, aus-
gestellt werden, haben dic bakelitegebundenen Schleifscheiben
Durchmesser bis zu 750 mm und Umfangsgeschwindigkeiten
bis zu 45 mfs. Mittlere GréBen werden u. a. von den Ifirmen
Brewer-Wevke, Iyvankfurt, Solid-Werk Georg Lhni, Metzingen,
und [ermann Traub, Reichenbach-Fils, gezcigt. )
Bei den kleineren Gerdten sci kurz anf zwel cingegangen,
weil sic auch anderswo verwendbar erscheinen. Das in Bild 33
abgebildete  Policrgerat
von der Tirma Wilhelm
Simon, Frankfurt, hat in
scinem nach aufien staub-
dicht abgeschlossenem Ge-
hiuse eine Gangschaltung,
durch die es auf dic
gebrauchlichsten  Dreh-
zahlen, meist 1800 und
2200 Ufmin, eingestellt
werden kann. Jede Seite
148t sich auBerdem unab-
hingig von der andercn
stillsetzen. Das Gerit nach
Bild 34, Bauart Dr.-Ing.
Robert Stopp, Berlin, be-
steht im wesentlichen aus
ciner rotierenden Arbeits-
welle. Es ist iiberall dort
zu verwenden wo eine
schnelle Drehbewegung bei
Momentanspannung  fiir
Werkstiick oder Werkzeug
benotigt wird, z. B. in
{cinmechanischem Zusam-
menbau- oder Instandset-
zungswerkstétten. Durch
cinen einfachen, fullbeté-
tigten Drahtzug lafit sich
die Arbeitsspindel augen-
blicklich stillsetzen und
anschlieBend dic Spann-

Bild #6. Ilon-Maschine mit elektrischew
Einzelantrieb der flub- und Drehbewe-
gung, Modell PM (MSO}

FFur Bohrungen bis $0 mm Dmr. und
200 mm Linge

Approved For Release 2006/11/03 :

zange oder das Stufenfutter dlinen. Der umgekehrte Vorgang
setzt ein, sobald der Tuf den Drahtzug wicder freigibt. Aul
dicse Weise hat man beide Hiinde [rei fiir dic Arbeit an dem
cingespannten Teil.

In GicBercien, Walzwerksbetriecben und dhnlich gearteten
Arboitsstitten werden fahrbare eoder pendelnd aufgehingte
kraftbetricbene Schleifscheiben oder solche mit Antrieb durch
biegsame Wellen benutzt. Pendelschleifgerite werden von den
Firmen H. Hilmer, W’itten/Rulw, Ioffknecht & Co., Diisseldorf,
und Wilkelm Schliiter, Diisseldorf, hergestellt. Die beiden letzl-
genannten bringen auch Treihandschleifgerite mit Antrieb
durch biegsame Welle. Als Ilersteller derartiger Getriebe-
maschinen sind weiterhin zu nennen dic Firmen Schmid & Wet-
zel, Maulbyonn, sowic Otto Suhney Gwbll, Séickingen. Dic [irma
Suhner zeigt Wellen-Mehrzweckmaschinen als Neuerung voll-
stindig gekapselt in leicht transportabler PreBgulausfithrung
und mit schnelischaltbaren Zahnradgetricben. Alle erreich-
baren Drehzahlen befinden sich jetzt auf ciner Motorseite,
so dafB ein Auswechscln der biegsamen Welle fiir die Drehzahl-
veranderung nicht mehr erforderlich ist. Durch axiale und
radiale Verschicbung des Getricbeexzenters sind Drehzahlen
zwischen 750 und 13500 U/min unmittelbar errcichbar, Bild 35.
Durch Aufstecken cines Ubcrsetzungsgetricbes 148t sich der
Drehzahlbereich auf 40000 U/min crhéhen.

Feinstbearbeitungsmaschinen

Fiir die Feinstbearbeitung von Werkstiicken zylindrischer
lForm und von flachen Teilen mit ebener, insbesondere Paratlel-
Hichenbegrenzung sowie von Bohrungen bis 110 mm Dmr.
stellt die Firma, Pefer Wolters, Mettmann, wicder ihre leistungs-
fihigen Lappmaschinen aus').

Dic Firma MSO Maschinen- und Schleifmiticlwerke 1.,
Offenbach, zeigt crstmals ihre ncueste mechanische  Hon-
maschine, Bild 36, mit clektrischem Einzelantrieb der Lub-
und Drehbewegung. Sic ist eine leichtere und wohlleilere
Typc und in diesem Sinne als Lrgdnzung der bewihrten
hydraulischen Honmaschine PHI entwickelt worden. Sic
kommt sowohl fiir dic IYertigung als auch fiir Instandsetzungs-
arbeiten in Betracht. Die Maschine ist cingerichtet fiir dic
Aummahme normaler 1lonahlen. Mit cinem Satz von zehn [Ton-
ahlen wird der gesamte Bereich von 16... 80 mm Dmr. erfalit.
Der weite Bereich der ITubzahlen von 70...280 Iliben jo
Minute und der Drehbewegung von 150 . .. 750 U/min eclauben
dic Anpassung an extreme Ifille hinsichtlich Giite der ge-
honten Oberfliche und Verkiirzung der Bedicnungszeit.

Der Aulspanntisch mit einer Spannfliche von 350 % 700 mm
ist fest mit dem Bett verbunden. Der hintere Teil des DBetles
ist in seiner ganzen LI8he als Siulenfithrung ausgebildet. Auf
der Siule ist der Getricbckasten schwenkbar gelagert. Die
Werkzeugpinole ist kriftig bemessen und gleitet ohne Dreh-
bewegung in ciner langen Laufbiichse aufl und ab. [hr gesamter
Hub betrigt 250 mm, der Arbeitshub 125 mm. Sie wird {iber
cine dreifache Stufenscheibe mit Keilriemen unmittelbar von
cinem polumschaltbaren Motor mit zwei Drchzahlen angetrie-
ben, dic wahlweise wihrend des Laufes der Maschine geschaltet
werden konnen. Durch Umlegen eines Riemens ergeben sich
vier weitere Drechzahlen, so daB insgesamt sechs Drehizahlen
zur Verfiigung stehen.

1) vgl. (950 S. I87/88 mit Bild 8O/RL.
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Messe-Teilbevicht IV :

IV: Fyisen 179

Frisen

(Produktions-Frismaschinen; Form-, Klein- und Sonderfrismaschinen)

Im Frasmaschinenbau ist die Neuausrichtung des Ierstcll-
programms noch vielfach in FluB. Die Entwicklungsarbeit
scheint hier einmal dadurch gekennzeichnet, dafi in Anpassung
an mneuzeitliche Fertigungsbedingungen dic Spanleistungen
erhoht und die Bedienbarkeit der Bautypen verbessert und
vereinfacht wird; zum anderen ist das Bemiihen erkennbar,
das eigenc Bauprogramm abzurunden und damit insgesamt
einen moglichst weiten Frisbercich zu erfassen. Der Eindruck
wird durch eine ganze Zahl von Neu- und Weiterentwick-
lungen; bestétigt, die teils angekiindigt, teils schon greifbar sind.

Produktionsfrismaschinen

Die Entwicklung der Konsol-Bauweise war lange Zeit durch
das Prinzip der Universalbauart bestimmt, mit verhiltnis-
mifig geringfiigigen Abwandlungen in Paralleltypen als Ein-
fach-Waagrecht- und als Senkrechtmaschine. Mit dicsem unge-
schricbenen Gesctz hat die Tirma Gebr. Heller, Niirtingen,
bei der Entwicklung ihrer hochleistungsfihigen Produktions-
maschinen bekanutlich gebrochen. Die kennzeichnenden Kon-
struktionsgrundséitze dabei wurden bereits im vorjdhrigen
Bericht geschildert?). In Hannover werden die Typen FII 120
(Waagrechtanordnung) und I'U 120 (Senkrechtanordnung)
mit 120 mm Frisspindel-Dmr. fiir Frascrgréfen bis 300 mm
Dmr. und einer Antricbsleistung von 11 bis 28 kW gezeigt.

Ihre groBen Typen mit Frisspindel-Dmri. von 90 mm
(8 kW) und. 75 mm (6 kW) stellt die Firma Fritz Werner,
Berlin-Mavienfelde, aus. Daneben zeigt sie wicder?) ihre neu-
entwickelten Mehrzweckmaschinen mit Einhebel- und Wahl-
schaltung sowie ihre Klein-Mehrzweckmaschine in den drei
Abwandlungen als Senkrecht-, Waagrecht- und kombiniertes
Modell mit selbsttitig schaltendem Teilapparat. In derselben
GroBenordnung bewegen sich die Bauarten der Société Alsa-
cienne de Constructions Méchaniques, Gyaffenstaden, von denen
die Einfach-Waagrechtmaschine des Baumusters FH 101 mit
90 mm Spindel-Dmr., einer Tischaufspannfliche von 300 X
1300 mm und einer Hauptantriebsleistung von 7,3 kW sowie
die gleiche Ausfithrungsform des Baumusters GII 3 zu schen
sind. In der Weiterentwicklung ihrer zweispindligen Scnkrecht-
‘Waagrecht-Frismaschine®) zur Bauform ESF hat dic Firma
Curd Nube, Offenbach, einen bemerkenswerten Grad von Be-
dienungsvereinfachung erreicht. LEbenso wie die Handver-
stellung des Tisches in seinen drei Bewegungstichtungen durch
ein einziges IHandrad bewirkt wird, werden auch dic sclbst-
titigen Tisch- und Eilgangbewcgungen durch einen cinzigen
Hebel eingeleitet. Dic 24 Vorschiibe und 12 Trisspindcldreh-
zahlen konnen wéhrend des Laufes geschaltet werden.

Die Wandever-Wevke AG., Minchen, haben ihr schon im
vergangenen Jahre?) vorgefiihrtes [rdsmaschinenmodell OT
und 1F (Senkrechtausfithrung) durch das neue Baumuster 0OG
erweitert. Es ist die kleinste Maschine des Bauprogramms.
Bei einer TischgréBe von 600 X200 mm und einem Drisweg
von 400 mm ist dic Maschine im. Aufbau besonders kriftig
gehalten. 12 Spindeldrehzahlen von 55...3000 Ufmin sind mit
Vorwéhlung einzustellen, und es stehen cbenso viele Vorschiibe
im Bexeich 11,8...150 mm/min zur Verfiigung. Das aus dem
Vorjahr bekannte Modell 1 T/V hat jetzt eine Tischgrofe von
1250 %350 mm, bei einer Frislinge von 910 mm, und ist mit
Kreuzschieber von 1000 mm Linge ausgestattet. Ein neues
Modell kiindigt auch -die Firma Hevbert Biernatzki, Han-
nover, ‘an.

Als Neukonstruktion zeigt weiterhin die Maschinenfabrik
Gebr. Reckevmann, Solingen, die Entwicklung einer Produk-
tionsmaschine mit Tischschnellgang iiber einen zweiten Motor,
mit Druckknopisteuerung und Schaltschiitz, an; der Motor
ist am' Querschlitten angeordnet. Daneben zeigt diesc Firma
ihre normale Universal-Frismaschine FV 1000, bei der das
Knic mit zwei Sdulen, an Stelle von Scheren, zum TfuB hin
abgestiitzt wird. Die Maschine ist zuséitzlich mit einem auBer-
gewohnlich schweren Friskopf ausgeriistet, der auch die Ver-
wendung groBer Walzenstirnfriser vertragt. Er ist schwenkbar,
senkrecht verstellbar und am Riickenteil mit einer weiteren
Ubersetzung - ausgestattet, so daf die Trisspindel dadurch
insgesamt 24 verschiedene Drehzahlen (sonst 12) erreicht.
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Mit Erweiterungen bzw. Ergdnzungen ihres Frismaschinen-
programms kommen auch die Firinen 2otk & Miiller GmbH.,
Eplingen, sowie Reinhold Bohle KG., Bicelefeld, nach Hannover.
Die erstgenannte Firma hat ihre Typenreihe, die bis zu einer
TischgréBe von 1000 x 250 mm reichte, nach oben durch eine
Universalmaschine (RW 3) mit einer Aufspannfliche von
1250 x 250 mm und mit Spindelantrieb iiber Stufenrdder-
getriebe erweitert, wihrend umgekehrt die Iirma Bohle ihren
gréferen Baumustern eine kleinere Senkrechtirdsmaschine mit
ciner TischgréBe von 800 x 280 mm hinzugefiigt hat. Als Ver-
besserungen weisen die groBeren, im Vorjahr gezeigten Waag-
recht-Modelle®) cine Gleichlauf-Fraseinrichtung und neue Zu-
behérteile, wie Senkrecht-Fris- und -stoBapparat, Universalteil-
apparat usw., auf. Dic Senkrechtmaschine ist eine Neukon-
struktion mit schwenkbarem Spindelkopf und Rundtisch mit
mechanischem Vorschub. AuBlerdem zeigt die Firma ihre fiir
die Bearbeitung kleiner Massenteile entwickelte Plan-Waag-
recht-Frismaschine, die sic als zusédtzliche Einrichtung mit
einer unter dem Tisch angebrachten, leicht austauschbaren
und leicht herstellbaren Scheibenkurve zur Tisch-Pendel-
bewegung ausstattet. Ebcnso ist die Anbringung eines Rund-
tisches moglich, der am Endc des Tischriicklaufes weiter-
geschaltet wird. .

In 4dhnlicher Weise hat auch die I'irma Ludw. Loewe & Co.
AG., Berlin, ihre beiden gréBeren Baumuster®) durch cin
kleineres mit einer Aufspanniliche von 800 X 200 mm ergéinzt,
das als Waagrecht- und als Scnkrechtmaschine gebaut wird
und nicht nur fiir die Produktion sondern auch fiir die Ver-
wendung in der Werkzeugmacherei cmpfohlen wird. Das neuc
Baumuster hat Gleichlauf- und Irdseinrichtung und eine
Antriebsleistung von 3 bzw. 2,5 kW. Ihr Drehzahlbereich ist
45...2000 U/min, 12stufig. Tir die Tischlingsbewegung sind
12 Vorschiibe von 11,2...500 mm/min eingerichtet. Ebentalls
einen sehr grofen Drehzahlbercich (65...2000 U/min, 12stufig)
hat die Waagrechtfrasmaschine, die dic Werkzeugmaschinen-
Jabrik I. G. Weisser Siéhne, St. Georgen, aus ihrer fritheren
Type RS entwickelt hat. Tiir jede beliebige Drehzahl sind
6 Vorschitbe vorhanden. Der Vorschubkasten ist am Quer-
schlitten angebaut. Konsol-Frismaschinen stellt ferner dic
Maschinenfabrik Emil Kvenzler, Wuppertal-Baymen, aus. Ihre
Einfach-Waagrechtfrismaschine ist durch einen sehr kraftigen
und gedrungenen Aufbau sowie durch cinen verhiltnismaBig
sehr breiten Fréstisch gekennzeichnet. Die Type ist fiir die
Reihenfertigung, insbesondere fiir Leichtmetallbearbeitung,
bestimmt. Tfiir diesen Zweck ist sic mit Drehzahlen von
400...1600 (1200 die groBte Austithrung) U/min ausgestattet.

Das besondere Kennzeichen der Senkrechtfrasmaschinen
der Firma Droop & Rein, Bielefeld, ist der auslegerférmig
gebaute, verstell- und schwenkbare Spindelkasten. Die senk-
rechte Verstellbewegung fallt hier dem Spindelkopf und nicht
dem Tisch zu. Der Typ stellt also eine Zwischenform zwischen
Konsol- und Langfrismaschine dar. Das ausgestellte Bau-
muster FS 60 s hat cine Aufspannfliche von 500 x 1600 mm
bei 1200 mm seitlicher Verschiebbarkeit. Die Frisspindel wird
von cincm Motor von rd. 14,5 kW mit 12 Drehzahlen von
58...1060 U/min betrieben. Fiir Vorschub-, Eilgang und Tisch-
bewegung ist ein besonderer Motor vorgesehen.

Fir Langfrdsarbeiten an Werkstiicken mittlerer Grée sind
die DProduktionsfrismaschinen der Firma Maschinen- und .
Vorvichtungsbauw Paul & Co. KG., Augsburg, bestimmt. Die
Typenreihe baut sich aus einem massiven Konsol als Fristisch-
trager (Aufspannfliche 250 X960 mm) auf, um den werk-
genormte TFriseinheiten gruppiert sind. Alle Abwandlungen

Bild 37. Abwandelbarkeit der Grundausfiihrungsform von Produktions-
Frismaschinen in der MVA-Bauweise (Paul & Co.)
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